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本 书 中 有 十 五 套 竞赛 和 训练 试题 ， 其 中 试题 一 到 试题 五 为 高 级 工 试 
题 ， 试 题 六 到 试题 十 五 为 技师 试题 。 每 套 试题 包括 : 考核 要 点 ; 试题 文 
件 ; 加 工 、 装 配 难 点 分 析 ; 加 工 及 装配 工艺 过 程 等 内 容 。 试 题 内 容 贴 合生 
产 实际 ， 且 在 省 、 市 技能 大 赛 中 得 到 了 验证 。 在 解读 中 ， 首 先 对 加 工 、 装 
配 难点 从 技术 层面 进行 分 析 ， 对 技术 难点 逐一 破解 ， 在 加 工 、 装 配 过 程 中 
用 工艺 简 图 加 文字 说 明 ， 使 得 加 工 、 装 配 过 程 形象 、 直 观 、 易 懂 。 

本 书 可 作为 广大 职业 院 校 、 技 工 院 校 师 生 和 广大 企业 技术 工人 参加 各 
类 钳工 技能 大 赛 备考 、 自 测 用 书 ， 也 可 作为 高 技能 人 才 自 学 的 教材 。 
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κ 9 1. πὴ 
试题 一 ”燕尾 五 角 体 组 合 件 


一 、 考 核 要 点 


1) 在 板 件 上 加 工 正 五 角 体 ( 凸 ) 。 
2) 配 中 配 : 在 两 块 板 件 上 进行 燕尾 镶 配 的 同时 ， 在 燕尾 的 中 部 进行 开 合式 与 正 五 角 体 


μπι, 
3) 在 $60 的 圆周 上 钻 锐 3 x $8H7 均 布 孔 。 
4) 燕尾 、 正 五 角 体 〈 凸 ) 的 加 工 及 镶 配 方法 ， 钻 贸 孔 位 置 精 度 的 操作 能 


二 、 试 题 文 件 
1. 试题 (图 1-1~ 图 1-4) 



























































ΠΠΠΠ 
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ΠΠΠΠ(Π21Π ΠΤ 
2ΠΠΠΠΠΙΊΠΠΖΙΠΠ -008ῃ 3]Π 1 χΙΠΠ -004Π1ΠΠ3 
ΠΠΠΠΠ -«αοπι :五 朋 体 3-1-3 























3. 3xp8H7(EQs00000D0 <0350 3-1-2 
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五 角 体 组 合 件 























300min 





图 1-1 燕尾 五 角 体 组 合 件 总 装配 图 
注 : 图 号 3-x-x 中 “3” 表 示 高 级 工 试题 ,图 号 2- x-x 中 “2” 表示 技师 试题 。 








.9. 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 














13.8+ 0.05 

















名 称 比例 





下 位 板 1:1 


图 1-2 下 位 板 零件 图 
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上 位 板 








比例 

















1:1 








图 1-4 正 五 角 体 零件 图 









































































































































































































































































































































试题 一 ”燕尾 五 角 体 组 合 件 «3. 
2. 评分 记录 表 ( 表 1-1) 
表 1-1 燕尾 五 角 体 组 合 件 评分 记录 表 
序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 100 ὃ ϱ 4 超 差 全 扣 
2 60 «0.05 8 超 差 全 扣 
3 33 _0.03(2 处 ) 5 超 差 全 扣 
4 μι 605 +2'(2 处 ) 4 超 差 全 扣 
5 φ8Η7 2 超 差 全 扣 
6 13. 8 +0.05 5 超 差 全 扣 
了 Ra3. 2pm(9 处 ) 4.5 降级 全 扣 
8 Ral.6hm 1.5 降级 全 扣 
9 100 ὃ ϱ 4 超 差 全 扣 
10 件 2 Καθ. 2pm(8 处 ) 4 降级 全 扣 
11 2 x $8H7 4 超 差 全 扣 
12 Κα]. 6μπι(2 处 ) 3 降级 全 扣 
13 440 +0. 15 内 接 五 边 形 7.5 超 差 全 扣 
14 件 3 1085 +2'(5 处 ) 5 超 差 全 扣 
15 Ra3. 2pm(5 处 ) 2.5 降级 全 扣 
16 件 1 与 件 2 间隙 不 大 于 0. 03 12 每 超 差 0.01 扣 1 分 
17 - 件 3 与 件 1\ 件 2 间隙 不 大 于 0. 04 15 每 超 差 0.01 扣 1 分 
18 ”| 件 1 与 件 2 两 侧 错 位 量 不 大 于 0.05 4 超 差 全 扣 
19 三 孔 距 最 大 差 值 不 大 于 0. 35 5 超 差 全 扣 
外 表面 无 损伤 缺陷 
其 他 等 ,不 符合 要 求 从 
总 分 扣 1~5 分 
3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 ( 表 1-2) 
表 1-2 材料 准备 清 
序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 
4 0.01 | A 
{|} 002 |B 
下 
位 
1 板 |45 钢 | 1 
坏 
料 
0.01 | A 
002 |B| YZ ΠΗ“, RA 
απ ου | A 
/| 002 | B 
上 
位 τ 
2 | 板 |4 钢 | 1 5 
坏 9 
料 
4 0.01 | A 
工 | 002|B «7 πα νά 



























































































































































































































































































































































" 4. ”钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
( 续 ) 
序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 
正 
五 
3 休 45 钢 | 1 
ΒΕ 
六 Ra 32 
ΠΕ ἤ 
(2) 工 、 量 、 为 、 夹 具 准 备 ( 表 1-3) 
表 1-3 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 清单 
名 称 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0. 02mm 1 钢 直 尺 150mm 1 
游标 卡尺 0 ~150mm 0. 02mm 1 V 形 块 ( 架 ) 90。 1 级 1 
游标 万 能 角度 尺 0。~320。 2’ 1 ας] 88 1 副 
0 ~25mm 25 ~S0mm 100 ~250mm 
«γιά ᾽ 3 mm KA - 下限 
于 分 他 50 - Ίδπιπι 75 ~ 100mm 0:01 各 1 局 刍 (4” - 10”) ῬῊ .中 细 不 限 
深度 干 分 太 0 ~25mm 0.0lmm | 1 τς 100mm(4”) 细 、 
刀口 形 直 尺 125mm 1 “88 150πιπη( 6”) 中 粗 各 1 
尽 1 级 1 100mm(4”) 细 、 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 28 150mm(6") 、 各 1 
机 用 虎 钳 100mm 1 200mm( 8") 中 站 
量 块 38 块 3 级 |1 副 ΕΤ ο 8. 各 1 
正弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 απ 150mm(46") 中 细 - 
τα ΤΕ ΓΒ 
ee δος ον < 小 平板 二 250mmX200mm 1 
-- ΕΞ 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
塞 规 中 8mm H7 1 锯条 ΡΕ 
平行 块 (等 高 块 ) 规格 自 定 1 副 | 抹布 (棉纱 ) 适量 
机 用 铵 刀 中 8mm H7 1 | 计算 器 、 笔 、A4 纸 各 1 
钉 关 /mm 各 .好 4.3.94.8.95.1\ 果 .97.8.98、 风 .8.b11( 规 格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 匀 杠 \ 刍 刀 刷 \ 锯 马 锤子 样 冲 , 划 针 、 秘 子 、 铜 棒 、 划 规 毛 刷 (4in) 各 1 
(0 雏 刀 规格 用 长 度 表示 ，4" 表 示 刍 刀 长 度 为 4in,，1in =25. 4mm。 











(3) 考场 设备 准备 〈 表 1-4) 


表 1-4 考场 设备 准备 清单 












































序号 名 称 规 格 数 量 ἢ 

1 钳 台 ( 工 位 ) 4 ~6in 1 台 / 人 

2 钻床 Z516A 1 台 /4 人 配 压 板 螺钉 
3 工作 台灯 τσι 

4 机 用 虎 钳 Sin 与 钙 床 配套 
5 平板 300mm x450mm 4 块 

6 砂轮 机 48 

7 机 油 约 2kg 

















试题 一 ”燕尾 五 角 体 组 合 件 5. 





三 、 加 工 、 装 配 难点 分 析 


1. 结构 与 主要 技术 要 求 

由 图 1-1 ~ 图 1-3 所 示 ， 上 下 位 板 为 燕尾 配合 ， 在 燕尾 中 间 有 一 正 五 角 体 也 同时 与 上 下 
位 板 配合 。 在 距 下 位 板 与 五 角 配 合 的 底面 13. 80 处 的 中 间 位 置 为 $8H7 定位 孔 (φ60 圆 上 的 
三 个 $88H7 和 孔 等 分 )。 燕 尾 与 上 下 位 板 配 合 间隙 为 0.03， 正 五 角 体 与 上 下 位 板 配合 间 院 三 
0. 04， 三 孔 距 最 大 差 值 为 0.35。 

2. 燕尾 的 加 工 与 装配 

这 项 加 工 主 要 是 燕尾 尺寸 对 称 度 的 加 工 ( 表 1-5 中 序号 5 ~7 所 示 )， 以 一 端 为 基准 ， 控 
制 好 尺寸 (100( 实 际 尺 寸 )/2 +60/2)， 如 果 在 加 工 过 程 如 将 此 尺寸 多 加 工 了 0.01， 那 么 另 
一 端 也 要 多 加 工 0.01。 还 可 用 男 一 种 方法 加 工 燕尾 ， 加 工 一 端 控制 尺寸 (100( 实际 尺寸 )/ 
2 60/2). ， 再 加 工 燕尾 的 另 一 侧 ， 保 证 尺寸 燕尾 60。 如 果 将 控制 尺寸 (100( 实 际 尺 寸 )/2 + 
60/2) 多 加 工 0.02， 则 在 加 工 另 一 半 燕 尾 控制 尺寸 60 时 要 多 加 工 0.02 x2 =0.04， 即 控制 
尺寸 为 60 -0.04 =59.96， 反 之 则 控制 尺寸 为 60.04， 否 则 会 造成 燕尾 相对 100 尺寸 不 对 称 ， 
给 下 一 步 的 加 工 带 来 技术 上 的 难度 ， 如 换 位 (翻转 1805) 的 配合 装配 体 误差 要 翻 倍 ， 还 有 
可 能 造成 加 工装 配 整 体 报废 。 

3. 正 五 角 体 的 加 工 

如 果 坯 料 是 一 个 圆 形 的 板材 ， 按 加 工 圆 的 内 接 正 五 边 形 的 方法 加 工 ， 只 要 控制 108° 角 
和 正 五 边 形 的 边 到 外 圆 的 素 线 的 距离 ， 就 比较 容易 。 如 果 采 用 板 件 作 坯 料 ， 加 工 起 来 会 有 一 
定 难 度 ， 主 要 是 正 五 边 形 的 高 不 好 控制 ， 控 制 边 长 测量 的 准确 性 、 一 致 性 (特别 是 一 致 性 ) 
有 一 定 难 度 。 如 一 致 性 不 好 ， 在 配合 换 位 时 ， 有 可 能 造成 装 不 上 或 配合 间隙 超 差 。 

针对 本 题 的 情况 ， 首 先 按 $40 圆 计算 出 内 接 正 五 边 形 的 五 个 点 的 坐标 并 划 线 ( 表 1-5 
中 序号 10 所 示 ) ， 根 据 划 线 的 交叉 点 进行 半 精 加 工 ， 对 相 邻 的 两 角 (1085). 和 三 边 进行 精 
加 工 ， 利 用 正弦 规 控制 好 108°* 角 ,将 五 角 体 夹 持 好 ,测量 三 边 的 中 间 一 条 边 ( 表 1-5 中 序 
号 14 所 示 ) 。 内 接 圆 (40 +0.15) 的 上 限 尺 寸 边 长 是 23.60， 下 限 尺 寸 边 长 是 23. 42mm， 
取 中 间 ， 即 $40 边 长 为 23. 50mm (但 实际 加 工 过 程 中 ， 只 要 使 这 一 边 长 大 于 23. 42 或 小 于 
23. 60 中 的 任 一 尺寸 即 可 )。 以 这 三 边 两 角 为 基准 ， 作 为 样板 ( 点 )， 并 将 其 作为 加 工 下 位 板 
燕尾 中 间 三 边 两 角 四 的 样板 ， 也 类 似 “ 卡 板 ”( 表 1-5 中 序号 15 ~ 16 所 示 ) 。 注 意 其 四 处 相 
对 于 燕尾 对 称 ， 在 加 工 过 程 进行 比较 测量 ， 并 进行 修整 ， 在 加 工 五 角 体 其 余 三 角 和 四 边 时 ， 
其 边 长 以 下 位 板 止 处 为 基准 。 

4. 加 工 φ60 圆周 上 三 个 等 分 $8H7 ΤΙ, 

要 达到 钻 孔 的 精度 及 孔 距 尺寸 要 求 ， 加 工 者 应 具备 一 定 的 技能 、 技 巧 。 而 这 三 孔 分 布 在 
上 、 下 位 板 上 ， 且 上 位 板 或 下 位 板 翻转 180°? 后 测量 三 等 分 的 尺寸 都 要 符合 要 求 。 第 一 ， 先 
加 工 下 位 板 上 的 $8H7 孔 ， 要 求 尺寸 误差 越 小 越 好 ， 特 别 是 水 平方 向 的 对 称 度 (对 下 位 板 长 
度 的 对 称 度 ) 。 因 为 此 误差 影响 上 位 板 两 孔 的 位 置 度 且 无 法 修整 ， 而 且 误 差 在 配合 翻转 180° 
时 会 翻 倍 。 第 二 ， 下 位 板 $8H7 孔 定位 基准 是 四 处 底面 ， 而 加 工 上 位 板 两 $8H7 孔 的 基准 是 
下 位 板 $8H7 孔 。 所 以 ， 以 下 位 板 已 加 工 好 的 $8H7 孔 为 基准 ， 将 上 、 下 位 板 装配 好 ， 针 对 
装配 的 整体 对 上 位 板 划 两 孔 水 平方 向 的 线 ， 分 别 以 两 侧 端面 为 基准 划 垂 直方 向 上 的 两 孔 加 工 









































“ 6 ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





界线 ， 因 为 所 有 加 工 形 面 均 是 以 两 侧 端 面 为 基准 加 工 的 ， 对 称 性 好 。 这 样 可 真实 反映 垂直 方 
向 上 的 尺寸 ， 而 且 与 装配 后 验收 、 检 测 的 方法 一 致 ， 误 差 小 ( 表 1-5 中 序号 22、24 所 示 )。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 1-5 ) 











































































































打 排 孔 








钻 清 角 孔 、 








Κλ 


ALLA 
2 ν 
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表 1-5 燕尾 五 角 体 加 工 及 装配 工艺 过 程 
序号 | 工件 名 称 工艺 简 图 简要 说 明 
B 
ΟΝ 
5 8 图 : 
ᾖ 以 4 面 ( 或 B 面 ) 为 基准 修 
铀 两 端面 ,使 之 分 别 垂直 于 4 
上 .下 位 面 和 大 平面 ,长 度 符合 要 求 
1 ὑπ αν 
(两 端 ) b 图 : 
8 铁 削 两 端 ,方法 要 求 同 a 图 ， 
村 长 度 按 a 图 尺寸 100 的 实际 尺 
κ 寸 制作 
按 a.b 图 所 示 的 设计 基准 ， 
根据 零件 图 计算 及 换算 后 的 尺 
上 .下 | _100( 实 际 尺寸 ) -00 6 93 
位 板 
] _ 100( 实 际 尺寸 ) -60 
2 划 线 2 
100( 实际 尺寸 ) -38. 04 
ls = 
100( 实际 尺寸 ) -23. 50 
τς 7 
1s =22. 36 


ls -12 13.82 -25. 82 














1. ΑΙ 148 ΤΗΕ. 
2. 按 线 放 余 量 , 锯 割 
8. 去 除 多 余部 分 ( 阴影 部 


























注意 :用 团子 去 除 多 余部 分 
时 ,工作 上 的 排 孔 与 错 口 齐 平 
ΛΕΒ 




















燕尾 五 角 体 组 合 件 «7. 





: 序 





( 工 步 ) 


( 续 ) 


好 | 工件 名 称 简 


简要 说 明 








FR 
位 板 


刍 前 





1. 按 所 划 的 加 工 界线 进行 
粗 加 工 、 半 精 加 工 用 游标 万 
能 角度 尺 测量 60° 

2. 4 面 精 加 工 到 33 



























































精 修 测量 


10h6 


一 


8ῃ 


43.606 /2 


ση 





| 


a 图 : 
在 正弦 规 上 测量 燕尾 60? 角 
修整 * 一 测量 











b 图 : 

1. 用 千分尺 测量 , 测 出 工 
的 实际 尺寸 

2. 以 右 侧 上 端 为 基准 , 测 
Ἐξ $10h6 的 量 棒 外 素 线 到 右 
端的 距离 : 








(5 1-8. 66 160 + 





L( 实 际 尺 寸 ) = 
2 


L 
=43. --- 
4 66 + 











去 除 多 余部 分 ( 阴影 部 分 ) 





ΒΕΠ 测量 











1. 加 工 右 半 燕尾 ( 粗 加 工 一 
半 精 加 工 ) 

2. ΑΗ Α 面 至 尺寸 33 

3. 用 同样 的 方法 ,在 正弦 
规 上 测量 右 半 燕 尾 60" 角 

测量 < 一 * 修 铀 (反复 进行 ) 

4. 测量 两 量 棒 间 的 距 
离 :87.32。 


pa 


长 度 测 量 * 一 "60" 测 量 


























注 :控制 





尺寸 87. 32 相对 尺 


πε 1, 


的 对 称 度 








[5415 
测量 











按 划 线 的 交叉 点 进行 半 精 


4.38 


标 万 能 角度 尺 测 量 其 与 两 垂 





前 4 面 \C 面 ,同时 用 游 









































面 的 夹 角 185 











本- 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





工件 名 称 


ΡΕ 
(135) 





(88) 


简要 说 明 





Έτ 
位 板 


[5815 


测量 








按 图 示 进 行 比较 测量 
要 求 :1 =b ,ls Ξἰι 

如 果 1 > 1, 则 修 左 侧面 ， 
反之 修 右 侧 面 , 如果 测量 的 
结果 有 了 矛盾 , 则 要 分 析 、 查 出 
产生 的 原因 ,予以 纠正 












































ἩΕΗ͂Ι. 
划 线 











在 正 五 角 体 坯 料 上 加 工 : 

1. ΕΑΠ ΕΠΙ, ΑΙ 
B8,4 面 .38 面 (侧面 ) 垂 直 于 
大 平面 

2. 按 $40 内 接 正 五 边 形 尺 
才 , 根 据 几 何 三 角 原 理 算出 
尺寸 并 划 线 , 找 出 五 个 交点 ， 
其 中 4 面 .B 面 两 面 (侧面 ) 
上 也 要 划 上 线 

























































































ΑΗ. 
ΒΗΗΙ 











a 图 : 


去 除 阴影 部 分 














ρ΄. 
按 线 半 精 加 工 4 面 .B 面 
C 面 


























测 


ΒΓ 











按 图 所 示 : 

1. 在 正弦 规 上 测量 有 面 、 
(ΠΗ͂ 

| Βε---»|611ἑ 

注意 :保留 划 线 时 的 交叉 
点 和 侧面 的 线 

2. 此 时 用 游标 万 能 角度 尺 
测量 B 面 ,C 面 的 夹 角 
(1085) 并 将 其 角 (108°) [5] 
定 , 再 用 游标 万 能 角度 尺 测 
量 4 面 .8 面 的 夹 角 (也 可 在 
正弦 规 上 测量 4 面 ) 
其 余 同上 





























































































































试题 一 ”燕尾 五 角 体 组 合 件 “ 9. 





(88) 


村 | 工件 名 称 工艺 简 图 简要 说 明 

















1. 以 4 面 为 基准 划 与 4 ΤΠ 
平行 的 线 Β 

2. 锯 割 ,去除 阴影 部 分 ( 留 
余 量 ) 

3. ἩΕΗ͂Ι B 面 使 之 与 4 面 平 
行 (便于 下 一 步 的 加 工 即 装 
夹 ) 












































按 图 示 的 方法 测量 正 五 边 
形 的 边 长 23. 51, 即 在 测量 工 
具 上 测 得 ;47.27。 如 大 于 此 
数 , 则 根据 划 线 的 痕迹 ,判断 
应 修 铁 哪 面 


























448. 
测量 





ΒΓ 


448 


47. 27 测量 一 >108° 测 量 














以 正 五 角 体 的 4 面 .8 ΠΗ͂. 
ο 面 为 基准 ,根据 测量 的 4、 
1; 的 尺寸 来 决定 是 否 修 刍 与 
Β 面 \C 面 配 合 的 面 ,直至 4 
面 与 下 位 板 凹 处 底面 无 颖 院 
注 :注意 对 称 度 的 加 工 

















试 配 、 
484 


















































此 时 1 -1; 
下 位 板 凹 处 符合 要 求 , 可 
作为 “ 卡 板 "( 即 样板 ) 


测量 


( 试 配 ) 











饥 割 ,去 除 阴 影 部 分 





正 五 
体 、 
下 位 板 

















ΜΗ, 
ΒΗΗΙ 








η 网 : 
按 线 粗 ΠΠ Τ.Ε ΠΠ 

此 时 4 边 长 度 符合 要 求 ,不 
ή Τ11. 22.3 均 为 108。 









































1. 修 铁 正 五 角 体 D 面 ,使 
妃 面 与 下 位 板 凹 底面 间 无 颖 
ΚΠ, {ΠΡ 图 所 示 
2. 按 b 图 ,将 正 五 角 体 逆 
时针 旋 转 ,使 D 面 与 下 位 板 
四 处 底面 配合 , 修 詹 玉 面 
注意 ;由 于 综合 误差 的 累 
积 ,C 面 的 误差 可 能 大 ,在 修 
面 同时 对 Ο 面 进行 试 配 ， 
将 误差 分 配 在 最 后 两 个 面 上 















































试 配 、 
88 
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钳工 技能 大 赛 试题 解读 





工件 名 称 


- 序 
( 工 步 ) 





( 续 ) 


简要 说 明 





20 


上 位 板 


燕尾 的 
加 工 与 


测量 





1. 按 线 对 配合 面 进行 粗 加 
工 半 精 加 工 

2. 修 精 4 面 .4 面 ,控制 
0 尺寸 ( 按 下 位 板 配合 实际 
尺寸 多 加 工 0.02) ,同时 测量 
此 面相 对 C 面 的 平行 度 
3. 8 Β ΠΠ Βι 面 ,同时 
控制 好 燕尾 605 {5 3Π 1, 
尺寸 




































































_ 100( 实际 尺寸 ) 











近 划 线 的 交点 , 精 修 4 面 、 
B 面 ,同时 在 正弦 规 上 测量 
(同时 测量 4 面 .8 面 的 对 称 
度 误 差 ) 
























































21 





此 ,下 
位 板 、 
正 五 
ων 




















试 配 、 
448. 
检测 











1. 上 .下 位 板 燕尾 试 配 ( 翻 
转 180" 互 配 ) 

四 如 放 不 进去 , 则 根据 燕 
尾 对 应 的 尺寸 (测量 ) 进行 
4848 
@) 根 据 间 院 的 变化 量 进行 
[641 

@@ 用 塞 尺 等 检测 错位 量 、 
配合 间 院 
2. 对 上 .下 位 板 和 正 五 角 
体 进行 试 配合 。 正 五 角 体 五 
次 换 位 ,下 位 板 翻 180° 后 再 
与 正 五 角 体 试 配 。 根 据 每 次 
间隙 变化 的 情况 决定 修 铀 
部 位 
3. 下 位 板 与 正 五 角 体 的 三 
个 配合 面 的 几何 尺寸 是 按理 
想 尺寸 加 工 的 ,有 修 雏 的 余 
量 ,可 在 满足 装配 的 要 求 下 
进行 修 刍 , 但 底面 必须 与 4 


面 平行 










































































































































































试题 一 ”燕尾 五 角 体 组 合 件 :11- 





(88) 


| 工作 名 称 | ， 一 工艺 简 图 简要 说 明 





( 工 步 ) 








1. 以 4 面 为 划 线 基准 ,将 
高 度 下 降 13.8 划 线 , 与 中 心 
线 相交 ( 划 方 格 线 4 x4) 

2. 钻 $7 和 孔 ,测量 一 修整 ， 
特别 是 水 平方 向 尺寸 ( 即 100 
尺寸 的 对 称 度 ) 误差 越 小 
越 好 

3. 3441, ΦΤ. 8 

4. ΕΣ ΦξΗ7 

















1. 将 上 .下 位 板 配合 后 贴 
紧 V 形 块 的 侧面 
2. 以 下 位 板 $8H7 孔 为 划 


pd ΠΠ 加 线 基准 ,将 游标 高 度 卡尺 接 
位 板 、 尺寸 45 在 上 位 板 划 线 ,再 分 
ο. 别 升 高 下降 4 划 线 
ee ... 3， 划 上 位 板 线 , 分 别 以 两 

端 为 划 线 基准 ,将 游标 高 度 

卡尺 按 尺 寸 : 
----- 













































































-25.98 |; 
线 ( 升 高 .下 降 4 划 方 格 线 ) 

注 : 尺 寸 25. 98 1Η] 1 
数 计算 后 换算 而 得 









































00 


Ρῃ 





按 划 的 方 格 线 铅 孔 , 可 先 


钻 孔 ΕΦ: ο: 用 和 7 的 钻头 ,再 用 $7.8 的 
8 ΑΦ 11, ΒΕΓ ΗΡΙ Η ΒΣ 7] 


4.413. $8H7 
























































试题 二 六 角 换 位 枫 形 组 合 件 


一 、 考 核 要 点 


1) 正六 角 体 的 加 工 。 

2) 固定 棉 形 件 的 定位 。 

3) 和 定向 装配 等 工艺 知识 和 相应 的 操作 能 
二 、 试 题 文件 

1. 试题 (图 2-1 ~ 图 2-5) 






























































































































































GB/T 119. 1—2000 
GB/T 70. 1—2000 
提供 件 
3-2-4 












































3.2.3 
3.2.3 
底板 3-2-1 
名 称 数量 ηλ 备注 
换 位 栅 形 组 合 件 ; al 
270min 

































































图 2-1 六 角 换 位 棉 形 组 合 件 总 装配 图 





试题 二 ”六 角 换 位 模 形 组 合 件 : 18: 








58.65+ 0.05 




















0000 
100 150400400 20 ἘΠῚ 比例 
200 2000 2xp5H7 ΓΙ 























1ΠΠ70ΠΠΊΠΠΠΠΠΠΠΠ 
20010002psh700000 数量 比例 


1:1 








ΠΠΠΗ 
ΠΠ 7111612} 85πΠππΠΠΠΠΠΠ 


比例 
1:1 











图 2-4 活动 枢 形 件 零 件 图 


" 14. ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 














比例 
1:1 


























图 2-5 六 角 体 零件 图 





2. 评分 记录 表 ( 表 2-1) 
表 2-1 六 角 换 位 槐 形 组 合 件 评分 记录 表 















































































































































序号 | 项 目 考核 内 容 配 分 评分 标准 检验 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 58. 65 +0. 05 5 超 差 不 得 分 
2 民生 ΦΙΟΗΤ 1 超 差 不 得 分 
3 | ση 1 超 差 不 得 分 
4 2 x M5 1 超 差 不 得 分 
5 Ra3.2pm( 刍 ,3 处 ) 3 超 差 不 得 分 
ο 2κΦ5.5 νο 
6 - 00T57 2 超 差 不 得 分 
7 85° + 上 2， 3 超 差 不 得 分 
8 20 «0. 05 5 超 差 不 得 分 
9 Bes Καθ. 2μπι( ΕΕ ,4. ΠΒ) 4 超 差 不 得 分 
10 43.3 +0.01(3 组 ) 9 超 差 不 得 分 
11 a 1205 +2'(6 处 ) 6 超 差 不 得 分 
12 . ΦΙΟΗ7 1 超 差 不 得 分 
13 Κα].6µπι 1 超 差 不 得 分 
14 Ra3.2hm(6 处 ) 6 超 差 不 得 分 
15 了 值 的 变化 值 (6 κ) <0.02,A=0 30 超 差 不 得 分 
16 件 2 与 件 1 端面 错位 <0. 02 4 超 差 不 得 分 
17 装配 | 件 2. 件 3、 件 4 与 件 1 贴 合 (A=0) 8 超 差 不 得 分 
1.530 +0.01 时 , 件 2 
从 «λε, 
. 与 件 3 错位 量 <0.02 超 差 不 得 分 
不 符合 要 求 酌情 从 
αρ με πια 
19 外 观 无 碰 伤 拉毛 现象 总 分 中 扣 1 5 分 
不 符合 要 求 酌情 从 
民 守 合 图 样 要 求 
20 其 他 符合 图 样 要 求 总 分 中 扣 1 .5 分 





试题 二 ”六 角 换 位 模 形 组 合 件 





3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 〈 表 2-2) 


名 称 


材料 


ση 


Βῃ 


表 2-2 材料 准备 清 








底板 坯料 |45 钢 





110.02|B 

















85+ 0.03 






































































































































ο βα16 
3 
μα 
. 件 坯料 ΗΕ 10+0.1 
[Π0ΟΠΑ 
活动 棉 形 
3 | μμ 5 ΤΙ 1 
六 角 体 
4 坏 料 45 钢 
四 5505 τν. 
5 心 轴 45.54 
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(2) 标准 件 准 备 (2-3) 











































































































































































































































































































(4) 考场 设备 准备 ( 表 2-5) 




















表 2-3 标准 件 准备 清 
序 号 名 称 数 量 材 料 规格 /mm 备 注 
1 圆柱 销 2 45 钢 Φ5 χ20 GB/T 119. 1 一 2000 
2 内 六 角 螺 钉 2 Q235 M5 x 15 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 ( 表 2-4) 
表 2-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 清单 
名 称 规 α 精度 “| 数量 名 ΝΒ 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0. 02mm 1 0 ~25mm 25 ~S0mm 、 
数 显卡 尺 0 ~150mm 0. 01mm 1 ΤΣ 50 ~75mm 75 ~ 100mm Τη 各 1 
游标 万 能 角度 尺 05 -3205 2’ 1 刀口 形 直 尺 125mm 1 
κ 1 级 1 V 形 块 ( 架 ) 自 定 2 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 Ἀ ΑΡ 1 副 
机 用 虎 钳 100mm 1 100 ~250mm 
量 块 38 块 3 级 1 副 8 (4”~10”) 粗 ,中 细 τα 
正弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 μον 100ππη( 4”) 3. 
| 556 ΚΣ 各 1 
ΞΕ 中 10js6 x20mm 各 1 150πιπη( 6”) 中 粗 
ΦΙΟΚ5 x20mm αμ. 100mm(4") 细 、 - 
塞 尺 0.02 ~0. Smm 1 ο. 150mm(6") 中 细 
塞 规 中 mm .由 0mm H7 各 1 锯条 若干 
ΕΙ d5mm .由 IOmm η | 各 1 钢 直 尺 ΣΕ, . 
或 手 ee 小 平板 约 250mm x200mm 1 
沉 孔 φΙθπιπι x $5. Smm 1 
28 ΤΕ 3 τ - . 1 7 
内 交角 扳手 “| 用 于 M5 内 六 角 螺 钉 1 ει. - 
平行 块 ( 等 高 块 ) 10mm x 10mm x70mm 1 副 磨 石 从 Γη 各 2 
平行 夹 或 C 字形 - 抹布 (棉纱 ) 适量 
夹 ( 夹 紧 工 件 用 ) Πε 1 | 计算 器 , 笔 .A4 ας ΑἹ 
钻头 /mm φ2.8.φ3.φ4.2.ϕ4.3 .d9 .99.8 .由 10 .由 11( 规格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 ἘΣΤΙ. θὲ; 、 刍 刀 刷 、 锤 子 、 样 冲 . 划 针 、 毒 子 、 铜 棒 、 划 规 . 冲 子 (用 于 拆卸 $5mm 的 圆柱 
τ 销 ) 三角 刮刀 、 毛 刷 (4in) 各 1 
























































表 2-5 考场 设备 准备 清 

序 号 名 Ἠ 规 αὶ 数 量 备 Ὁ 
1 钳 台 ( 工 位 ) 4 ~6in 1 台 / 人 
2 钻床 Z516A 1 台 /4 人 配 压板 螺钉 
3 工作 台灯 1 
4 机 用 虎 钳 Sin 与 钻床 配套 
5 平板 300mm x450mm 48. 
6 砂轮 机 4 台 
7 机 油 约 2kg 
8 图 纸 夹板 200mm x250mm 1 块 / 人 与 台 虎 钳 桌 配 套 
9 活 扳手 10in 1 把 /人 与 钻床 配套 


试题 二 ”六 角 换 位 模 形 组 合 件 1. 





三 、 加 工 、 装 配 难点 分 析 


1. 结构 与 主要 技术 要 求 

由 总 装配 图 (图 2-1) 可 知 ， 正 六 角 体 六 次 换 位 ， 活 动 棉 形 件 斜 面 可 沿 着 固定 横 形 件 斜 
面 上 下 滑 黎 ， 其 上 下 侧面 分 别 与 正六 角 体 的 下 边 侧 面 和 固定 棉 形 件 的 上 侧面 贴 合 ( 即 A = 
0); 同时 活动 棉 形 件 和 正六 角 体 的 大 平面 都 与 底板 大 平面 贴 合 ( 即 A =0); 固定 棉 形 件 和 
活动 棉 形 件 的 组 合 尺寸 在 垂直 方向 上 的 尺寸 变化 量 <0.02; 当 两 棉 形 件 组 合 尺 寸 L = 
30 +0.01 时 ,活动 棉 形 件 端面 与 底板 侧面 错位 量 <0. 02. 

2. 正六 角 体 的 加 工 

装置 中 的 功能 主要 是 由 正六 角 体 完成 的 ， 因 而 其 是 关键 零件 。 要 求 正 六 角 体 的 六 个 边 到 
六 角 体 中 心 的 距离 尺寸 (高 ) 一 致 性 好 ， 正 六角 体 的 加 工 方法 不 难 ， 但 测量 要 准确 ， 如 正 
六 角 体 中 心 到 边 的 距离 (高)， 要 做 到 这 点 ， 首 要 的 掌握 小 平面 的 雏 削 加 工 基本 技能 、 技 
巧 ， 其 正六 角 体 的 一 边 面 25 x10, 属 小 平面 加 工 。 加 工 面 要 平 直 ,才能 准确 测量 ，120° 角 
用 正弦 规 测量 。 其 常规 的 测量 方法 有 三 种 : 第 一 种 是 用 游标 卡尺 直接 测量 (一 边 的 侧面 到 
ΦΙΟΗΤ 孔 ) ; 第 三 种 是 用 量 块 (如 2mm 厚 ) 贴 合 正六 角 体 的 边 上 ， 用 游标 卡尺 测量 量 块 到 
中 心 的 距离 (如 表 2-6 序号 4 中 c 图 所 示 ) ， 因 为 鱼 削 出 的 平面 从 微观 上 是 不 平整 的 ， 而 用 
游标 卡尺 测量 是 线 接触 ， 不 能 完全 显示 整个 平面 的 真实 几何 形状 ; 第 三 种 就 用 量 块 、 量 棱 、 
平板 、 指 示 表 进行 比较 测量 (如 表 2-6 序号 4 中 b 图 所 示 ) ， 这 三 种 方法 各 有 优 缺 点 ， 第 一 
种 快捷 ， 但 不 易 测 量 准 确 ， 第 三 种 测量 比较 准确 ， 但 较 费 工时 。 总 之 操作 者 根据 掌握 的 情况 
选择 。 

3, 固定 横 形 件 和 活动 棉 形 件 的 组 合 

固定 模 形 件 按 要 求 加 工 ， 活 动 槐 形 件 按 要 求 ( 放 微 量 余 量 ) 加 工 ， 其 两 件 组 合 时 按 表 
2-6 序号 18 所 示 的 方法 和 要 求 进 行 。 

4. 固定 模 形 件 的 定位 

固定 横 形 件 的 定位 直接 影响 到 装配 精度 ， 这 里 的 定位 就 是 指 固定 横 形 件 装配 后 ( 装 入 
两 $5k6 圆柱 销 ) ， 其 棉 形 件 的 上 侧面 相对 正六 角 体 中 心 的 固定 距离 尺寸 。 在 装配 过 程 中 ， 
先 将 正六 角 体 按 要 求 定位 和 装配 ， 选 择 与 正六 角 体 六 边 上 的 平均 高 度 ( 即 中 心 到 边 侧面 的 
距离 ) 尺寸 对 应 的 边 和 活动 棉 形 件 上 侧面 贴 合 ， 而 活动 棉 形 件 的 下 横 形 面 和 固定 横 形 件 的 
上 横 形 面 贴 合 ， 它 们 的 两 端 侧 面 与 底板 侧面 章平 ， 使 两 棉 形 件 组 合 尺寸 为 30 + 0.01。 此 时 
活动 棉 形 件 的 上 侧面 与 底板 下 侧面 的 平行 度 不 大 于 0. 015， 再 将 固定 横 形 件 定 位 。 如 果 正 六 
角 体 中 心 到 六 个 边 上 的 距离 都 一 致 ， 任 一 边 与 活动 枫 形 件 上 侧面 贴 合 均 可 进行 定位 。 如 果 中 
心 到 六 个 边 ( 面 ) 的 距离 不 一 致 ， 例 如 第 一 边 的 距离 为 21. 66， 第 二 边 的 距离 为 21.65， 第 
三 边 的 距离 为 21. 64 ， 其 他 三 边 的 距离 均 为 21. 65 ， 根 据 这 三 种 高 尺寸 ， 应 选择 正六 角 体 边 
(ΠΠ) 上 高 为 21. 65 的 一 边 〈 面 ) 与 活动 攀 形 件 上 侧面 贴 合 ， 两 枢 形 件 端 侧面 与 底板 侧面 错 
位 为 零 ， 进 行 定 位 。 按 固定 横 形 件 上 孔 划 线 ， 在 底板 上 钻 $4.8 的 孔 ， 攻 M5 螺纹 ， 拧 和 人 M5 
螺钉 预 紧 ， 调 整 活动 棉 形 件 上 平面 与 底板 的 平行 度 ， 符 合 要 求 拧紧 检测 ， 再 钼 、 贸 销 孔 ， 装 
入 $5 两 销 定位 。 这 时 再 换 位 到 高 为 21. 66 的 一 边 与 活动 棉 形 件 贴 合 ， 那 么 错位 量 ( 右 凸 ) 
为 0.114; 再 换 位 为 21. 64 的 一 边 与 活动 棉 形 件 贴 合 ， 那 么 错位 量 ( 左 凸 ) 为 0.114， 图 2- 
6a、b、c 所 示 的 上 述 三 种 情况 ， 否 则 错位 量 就 会 扩大 2 倍 为 0. 228。 
























































" 18 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 











b) 
图 2-6 定向 装配 的 三 种 情况 
根据 这 种 结构 ， 采 用 了 定 问 装配 方法 ， 能 分 散装 配 的 误差 ， 而 提高 装配 精度 。 
四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 2-6) 


表 2-6 六 角 换 位 模 形 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 





























































































































序号 | 工件 名 称 工艺 简 图 简要 说 明 
划 线 、 1. 按 零件 图 划 线 
1 | 底板 πι 2. ΛΙ. 8ὲ ΦΙΟΗΤ 11, 
μη], 注意 : 孔 的 对 称 度 的 加 工 
᾿ αμα Επ 
7 :: ΤΑΨΙ ΕΒ ΙΑ 
六 角 体 
1. 分 别 以 A.B 为 基准 划 线 
划 线 、 2. ὮΙ $9 的 孔 ,测量 到 4 
3 ΒΜ... 面 .8 面 的 尺寸 ,如 不 符合 要 
μη], 求 进行 修正 
3. ΠΠ 49.8 41, 21/8:35 $10H7 
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( 续 ) 
工序 
工作 名 称 下 工艺 简 图 简要 说 明 








1. 以 $10H7 孔 为 基准 加 
工 4 面 \C 面 ,使 4 面 \C 面 到 
ΦΙΟΗ7 和 孔 中 心 距离 均 为 
21.65, 且 A/C( 按 b 图 或 c 
图 的 测量 方法 ) 

2. 加 工 Β 面 使 之 到 $10H7 
孔 中 心 距 离 尺 寸 为 25; 

3. 以 B 面 为 基准 ,将 游标 
高 度 卡尺 升 高 12.5 再 升 高 
12.5 +25 和 12.5+25 +12.5 
分 别 划 线 并 连接 交点 

注 : 
(η 图 用 量 棒 装 和 人 $10H7 
孔 进行 比较 测量 
Q@c 图 为 用 数 显 卡尺 . 量 块 
进行 测量 ,H -1=21. 65 


























刍 前 、 
划 线 、 


测量 















































去 除 阴影 部 分 





υπ 








1. 粗 加 工 . 半 精 加 工 C 
D 面 
2. 以 4 面 为 基准 ,测量 C 
面 的 平行 度 误 差 , 同 时 测量 C 
面 到 $10H7 和 孔 中 心 的 距离 
21. 65 ,不 符合 要 求 修正 
正弦 规 上 测量 


ο Ἂ 


21. 65 的 测量 一 一 一 修 乌 
3. 以 有 为 基准 测量 忆 面 的 
平行 度 误差 ,方法 .要求 同上 


















































测量 、 


88 











去 除 阴 影 部 分 ( 留 余 量 ) 























-20: ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 


序号 | 工件 名 称 工艺 简 图 简要 说 明 








1. 粗 加 工 、 半 精 加 工 面 、 
ΕΠΙ 
2. 精 加 工 , 按 上 面 同样 的 
方法 及 要 求 加 工 、 测 量 E ΠΠ, 
下面 ,同时 分 别 测 量 E ΠΤΙ Ρ 
面 到 中 心 的 距离 (21.65) 和 
对 面 的 距离 43.3 


























测量 、 


488 





















































ΑΡΗ ΠΑ ὑπ, ντ 70 按 底板 
9 ἩΓΗ͂Ι 配 作 , 使 两 端 垂 直 于 4 面 和 



























































ΟΠΠ) 








1. 以 4 面 为 基准 : 

划 尺 才 20 水 平 线 ( 左 端 侧 
面 上 也 划 上 ); 划 尺寸 13. 88 
水 平 线 ( 右 端 侧 面 上 也 划 
上 ) ;连接 交点 划 斜 线 

2. 以 4 面 和 两 端 为 基准 ， 
按 零 件 图 要 求 划 2 x $5.5、2 
x φ4. 8 孔 加 工 界线 





























10 划 线 











按 线 外 2 x φ4.8, ἮΝ 











孔 外、 | 
11 αν Ο  2κϕ5.5 
固定 横 τα Ο) Ο Ο) 5 ποΤ 57 
形 件 
按 线 留 余 量 ( 越 小 越 好 ) 去 


除 阴 影 部 分 














1. Ἠμ ΠΕΡ 
2. 按 划 的 线 精 修 
测量 一 修正 





























试题 二 


六 角 换 位 模 形 组 合 件 “21 

























































































































































































(28) 
序号 | 工作 名 称 -. 工艺 简 图 简要 说 明 
1 ΒΕΗΕΑ 面 垂直 于 大 平面 
本 2， 健 削 两 端 ,尺寸 按 底板 
η 配 作 , 使 两 端 垂 直 4 面 和 大 
ee 
Β 700D0 ) 加 
以 4 面 为 基准 : 
N 
- 5 1， 划 尺寸 16. 12.10 线 ( 丙 
2» ο 
15 划 线 端 侧面 也 划 上 ) 
2 连接 交点 
活动 机 
形 件 
16 [ΠῚ 去 除 阴影 部 分 ( 留 有 余 量 ) 
1. 148 
Ην ΑΜΙ. 2.， 按 线 ( 尽 寸 16. 12 ) 半 
测量 精 修 
3. 在 正弦 规 上 测量 
| εἴν 右 端 齐 平 ,用 千分尺 测量 
Ἔα ΤΡ 尺寸 30, 其 误差 为 0.01 (可 
18 活动 枫 测量 、 一 ΞΕ ΟΠ Εν τρ 1-- :7 
形 件 με. 用 杠杆 指示 表 测 量 平行 ) , 超 
站 差 则 修正 活动 栅 形 件 
19 | 底板 | 装 入 心 轴 装 入 心 轴 























































































































































































































. 22 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 
( 续 ) 
序号 | 工作 名 称 | 工业， 艺 简 图 简要 说 明 
1. 以 4 为 基准 ,测量 五 的 
实际 高 度 
2. 根据 装配 图 和 零件 图 ， 
πῇ 测量 、 以 尺寸 :H- (21. 65 +30) +8 
划 线 划 水 平 线 
3. 分 别 以 两 端 为 基准 ,以 
尺寸 15 分 别 划 线 
4. 划 钻 孔 界线 
底板 
钻 孔 、 ... - 
21 πρίοΣ ΔΙ φ4. 3 孔 , 攻 M5 螺纹 
按 图 所 示 : 
πη 1. 结合 面 去 毛刺 ,清洗 Βὲ 
干净 
2. 正六 边 形 中 边 到 孔 中 心 
ΠΠ 中 等 高 的 一 条 边 与 活动 棉 形 
22 找 正 9 ΗΝ 
3, 机构 的 左 侧 端面 贴 合 V 
| 形 抉 ;底板 大 平面 贴 合 V 形 
659 ο 块 ;平行 块 上 侧面 与 固定 机 
| 形 件 下 侧面 结合 。 此 时 将 内 
| 六 角 螺 钉 逐 渐 拧 紧 ( 此 找 正 
方法 节省 调整 用 时 ) 
试 装 
1. 按 总 装配 图 技术 要 求 检 
查 测量 
检测 、 2. 不 符合 要 求 按 上 述 重新 
调整 调整 
ΠΗ | πα 要 求 , 转 下 道 工 序 
进行 定位 (测量 时 移动 工件 ) 
ΠΠ 




















试题 二 ”六 角 换 位 模 形 组 合 件 :28: 

















(28) 
工序 
3 | 工件 名 称 工艺 简 图 简要 说 明 
六 法 10, ἃν φ. 8 孔 . 匀 φ5ΗΤ 孔 , 装 
" 饺 孔 入 45 圆柱 销 
--- 清洗 上 油 , 按 装配 图 装 上 
5 饺 孔 正六 角 体 ,活动 杭 形 件 
































试题 三 ” 方 孔 圆柱 体 


一 、 考 核 要 点 


1) 在 圆柱 体 上 加 工 $10H7 孔 的 轴线 与 圆柱 体 轴 线 对 称 度 误差 不 大 于 0.08， 同 时 在 圆 
柱 体 上 加 工 出 的 方 孔 ， 要 求 其 中 心平 面 与 $10H7 孔 的 轴线 的 对 称 度 误 差 不 大 于 0.05. 

2) 锯 割 面 (一 面 ) 的 尺寸 精度 控制 在 0.5 之 内 ， 表 面 粗糙 度 值 为 Ral2.5Shm。 

3) 掌握 工件 在 加 工 中 的 装 夹 、 测 量 方法 及 操作 技能 、 技 巧 。 

二 、 试 题 文 件 

1. 试题 (图 3-1) 




























































































| 261005 Ἱ 





























80+ 0.25 























定额 工时 
270min 








图 3-1 方 孔 圆 柱 体 图 





2. 评分 记录 表 ( 表 3-1) 
表 3-1 方 孔 圆柱 体 评 分 记录 表 






































序号 | 项 目 | 考核 要 求 ΚΟ ΠΕ | 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
ΦΙΟΗΤ 5 超 差 不 得 分 
2 Καὶ. ὅµιι 5 超 差 不 得 分 
超 差 0.05 扣 2 分 
3 孔 25 +0.1 8 Bo 下 
(ΦΙΟΗΤ) 超 差 0. 1 以 上 不 得 分 
4 了 | 0.02 | A 4 超 差 不 得 分 
- 超 差 0.1 扣 2 分 
三 CA 10 | 超 差 0.1 以 上 不 得 分 


























































































































































































































试题 三 ” 方 孔 圆柱 体 «25: 
(23) 
序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
6 16 ΜΙ 16 超 差 不 得 分 
7 Ral.6hm 6 每 升 高 1 级 扣 2 分 
αν αἱ 
8 方 筷 26 +0.05 7 (1251181 
9 |(16x16) ΙΙ] 004[B 10 122} 
10 三 | 005 | Β 8 超 差 不 得 分 
11 相 邻 面 垂直 度 误 差 <0. 02 6 超 差 不 得 分 
12 80 +0. 25 6 超 差 不 得 分 
13 Ral2.5hm 3 超 差 不 得 分 
锯 割 
14 | 015 3 每 超 差 0.1 扣 1.5 分 
15 了 上 | 020 | A 3 超 差 不 得 分 
16 其 他 局 部 有 缺陷 ,从 总 分 中 酌情 扣 1 ~ 10 分 
按 有 关 规定 不 符合 要 求 ， 
. ΘΓ 从 总 分 中 酌情 扣 1 ~ 10 分 








3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 (图 3-2) 
















































































名 称 





比例 





定额 工时 





圆柱 方 孔 





图 3-2 圆柱 方 孔 体毛 坯 图 





1:1 
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(2) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 〈 表 3-2) 


表 3-2 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 清 








































































































































































































































































































名 称 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡 尺 0 ~300mm 0.02mm | 1 ~250mm 
ΤΡ : 店名 100 各 1 
数 显 .游标 卡尺 0 ~150mm 0. 02mm 1 (4”~10”) 粗 中 细 
0 ~25mm 25 ~ 50mm 、 -- 100mm(4”) 细 、 
1514 mm | 
ΗΤΑΝ 50 ~7S$mm 75 ~ 100mm 5:9 各 1 5-38 150πιπη( 6”) 中 粗 各 1 
κ 125mm 1 级 1 100mm(4”) 、 
ΤΗ 1 
杠杆 指示 表 0 ~0. 8mm 1 150mnm(6") 粗 中 细 各 
机 用 虎 钳 100mm 1 Ε-ο|15η 1 副 
量 座 38 块 3 级 ΓΗ͂Ι 锯条 若干 
ΗΝ 150mm 1 圆柱 机 用 匀 刀 
10mm H7 1 
ΠΤΙ 125mm 1 | (或 手 用 绞 刀 ) ξ 各 
塞 尺 0. 02 ~0. Smm 1 V 18 (238) 905 1 级 1 副 
ΠΕΣ 中 10 x 120mm πό 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 级 1 
量 棒 中 gmm x 30mm Η7 各 1 自制 90° 样 板 边 长 15mm x 15mm 1 
$l0Omm x 30mm 自制 顶尖 ΑΗ, 1 
软 口 钳 1 副 
ΓΠΣ 适量 | Επ 人 Γη 各 2 
计算 器 、 笔 、A4 纸 τῇ 抹布 (棉纱 ) 适量 
其 他 工具 磁性 表 座 ΣΙ “4Ο «ΒΕΠ .锤子 . 划 针 、 划 规 、 样 冲 、 一 字 螺 钉 旋 具 十字 螺 钉 旋 具 . 毛 刷 (4in) 各 1 
钻头 /mm φ2.φ4.Φ4.1.ϕ5.1.ΦΤ.8.ϕ9.8.Φ10.Φ11.5 (规格 数量 不 限 ) 
(3) 考核 设备 准备 ( 表 3-3) 
表 3-3 考场 设备 准备 清 
序号 名 称 规 格 数 量 备 注 
1 钻床 Z516A 1 台 /4 人 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
4 台 虎 钊 125 ~ 150mm 工 位 /人 
5 工作 台灯 πλ 
6 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
7 砂轮 机 若干 台 
8 图 纸 夹板 44 220mm x300mm 1 块 / 人 与 台 虎 钳 数量 配套 
9 机 油 适量 














三 、 加 工 难点 工艺 分 析 


1. 结构 与 主要 技术 要 求 

从 工件 图 上 可 知 ， 在 φ30 的 圆柱 上 上， 加工 出 ΦΙΟΗ7 {|.1} 1679502 x16+002 的 方 孔 ， 
且 $10H7 孔 和 16 x16 和 孔 之 间 有 较 高 的 位 置 精度 。 此 零件 看 似 简单 ， 但 操作 起 来 有 一 定 
的 难度 。 加 工 这 个 零件 需要 较 高 的 基本 技能 和 技巧 ， 需 要 有 一 定 的 加 工 方法 和 检测 


试题 三 ” 方 孔 圆 柱 体 «27. 





能 力 。 
加 工 应 从 $10H7 孔 开 始 ， 从 工件 图 上 可 以 看 出 , 方 孔 (16 x16) 的 几何 精度 和 φ30 的 
圆柱 体 的 几何 尺寸 没有 直接 联系 ， 它 的 设计 基准 是 ΦΙΟΗΤ 孔 。 如 果 先 加 工 方 孔 (16 x 16)， 
确定 了 其 尺寸 精度 ， 再 通过 联系 尺寸 ， 外 圆 可 以 定位 、 检 测 和 加 工 。 但 加 大 了 下 面 加 工 的 技 
术 难 度 ， 扩 大 了 加 工 的 误差 。 因 为 这 种 加 工 基准 不 统一 。 所 以 比较 $10H7 孔 和 方 孔 16 x 16， 
应 先 加 工 $10H7 孔 ， 再 以 此 为 基准 加 工 方 孔 ， 符 合 零件 的 设计 要 求 ， 没 有 尺寸 换算 ΑΤΡ 
生 基 准 的 变换 带 来 的 误差 ， 有 利于 提高 两 者 之 间 的 几何 精度 。 

2. $10H7 孔 的 加 工 

ΦΙΟΗΤ 孔 轴线 ， 对 $30 圆柱 轴线 的 对 称 度 公差 为 0.08 ， 也 就 是 说 孔 的 轴线 与 $30 圆柱 
轴线 平行 度 误差 不 大 于 0.04， 达 到 这 个 精度 对 操作 者 的 要 求 相当 的 高 ， 但 必须 在 允许 的 范 
围 充 分 利用 现 有 条 件 ， 提 高 加 工 精 度 。 

按 表 3-5 中 序号 2 所 示 ， 将 工件 装 夹 在 机 用 虎 错 上 (在 错 口 长 度 方 向 上 的 约 3/5), 将 
机 用 虎 钳 放 到 铬 床 的 工作 台面 上 上， 杠杆 指示 表 装 夹 在 钻床 的 钻 夹 凑 上 ， 找 正 钳 口 两 侧 工 作 面 
与 钻 轴 对 称 (指示 表 转 动 一 周 ， 在 钳 口 两 侧面 显示 的 读数 一 致 ) ， 此 时 将 逐步 锁 紧 固定 钳 身 
并 固定 在 钻床 的 工作 台面 上 ， 之 后 复核 对 称 度 。 拆 下 杠杆 指示 表 ， 换 上 顶尖 ， 松 开 活动 钳 
号 ， 使 工件 前 移 ， 用 顶尖 找 正 工件 上 划 的 线 〈 离 不 加 工 端面 25 尺寸 线 与 工件 中 心 线 相交 
处 ) ， 只 注意 轴线 方向 上 的 准确 性 ， 因 为 径 向 方向 上 的 对 称 性 已 得 到 保证 ， 再 夹 紧 工 件 复核 
定位 精度 后 ， 即 可 钻 、 贸 $10H7 孔 。 

这 种 定位 加 工 基准 与 设计 基准 一 致 ， 消 除了 由 于 人 为 因素 和 其 他 综合 误差 对 钻 轴 与 $30 
轴线 的 平行 度 的 影响 ， 从 而 保证 了 $10H7 孔 对 $30 轴线 的 对 称 度 要 求 (详细 工艺 过 程 有 
说 明 ) 。 

3. πι (16103 x16+0%) 的 加 工 

按 表 3-5 中 序号 3 ~6 所 示 ， 以 $10H7 孔 为 基准 加 工 方 孔 ， 将 $10h6 x 120 的 心 轴 插 入 
工件 $10H7 孔 内 ， 心 轴 水 平 放 到 两 等 高 V 形 块 上 (用 可 调 支 承 使 $30 素 线 处 于 水 平 状态 ) 
按 要 求 划 方 格 加 工 界线 。 同 时 将 工件 $30 直立 起 来 ， 按 要 求 划 加 工 界线 ， 划 线 后 按 加 工 界 
线 进行 粗 加 工 ， 半 精 加 工 。 检 测 时 用 同样 的 方法 ,使 830 素 线 处 于 水 平 状 态 ， 在 游标 高 度 
卡尺 装 上 杠杆 指示 表 对 $10h6 x 120 的 心 轴 最 高 点 进行 测量 ， 记 下 读数 ， 再 将 游标 高 度 卡尺 
下 降 (2/2 +16/2)， 对 方 扎 下 一 面 进行 检测 ， 得 数 差 即 为 修 雏 加 工 余 量 ， 同 时 其 平面 进行 
平面 度 测量 ， 直 至 符合 要 求 为 止 ， 连 同心 轴 再 将 工件 翻转 180。， 放 在 等 高 V 形 块 上 ， 用 同 
样 的 测量 和 加 工 方法 。 再 将 工件 竖立 起 来 ， 使 素 线 垂 直 于 平板 ， 用 杠杆 指示 表 测 量 : 测 得 
g10h6 心 轴 素 线 最 高 点 ， 记 下 读数 ， 再 将 游标 高 度 卡 尺 上 升 (26 - 0/2) -16/2 尺寸 ， 其 读 
数 差 为 修 独 余 量 ， 同 时 测量 其 面 平行 度 、 平 面 度 ， 直 至 符合 要 求 为 止 。 最 后 一 面 用 量 块 进行 
测量 、 修 鱼 。 同 时 也 可 用 指示 表 对 平面 度 、 平 行 度 的 检测 (详情 加 工 工艺 过 程 中 有 图 文 说 
ΠΗ) ο 

这 种 加 工 定 位 基准 与 测量 基准 一 致 、 设 计 基准 与 测量 基准 一 致 ， 从 而 提高 工件 的 加 工 精 度 。 

4. 锯 割 面 的 加 工 

锯 割 面 表面 粗糙 度 值 Ra12. 5wm， 用 常用 的 锯条 加 工 很 难 达 到 要 求 。 所 以 选用 细 具 锯条 
的 同时 要 用 磨 石 对 锯条 的 锯齿 两 劳 的 锯 路 进行 修 磨 ， 此 外 选用 的 锯 马 刚性 要 好 ， 锯 市 时 要 加 
油 ， 以 降低 饮 割 的 表面 粗糙 度 值 。 
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四 、 加 工 工艺 过 程 ( 表 3-4) 


表 3-4 方 孔 圆 柱 体 加 工 及 工艺 过 程 


- ΤΕ ΠΒ 
序号 | 工件 名 称 ， 工艺 简 图 





简要 说 明 











工件 划 线 、 
(ΜΗΛΟ τε 





a 图: 
以 坯料 端 (未 倒 角 ) 为 基 
准 , 按 图 示 尺 寸 在 $30 圆周 
上 划 线 

















b ΕΙ: 
将 坏 料 水 平 放置 在 一 副 
(等 高 )V 形 块 上 ,用 游标 高 
度 卡尺 找 正 $15 和 孔 (前 面 和 
背面 ) ,使 孔 处 于 水 平 状态 ， 
再 用 游标 高 度 卡 尺 在 素 线 
(48 |) 及 两 端面 上 划 中 
心 线 : 
Li =L-430( 实 际 尺 寸 )/2 





































































































找 正 

















1. 工件 装 夹 在 机 用 虎 钳 
上 ,机 用 虎 钳 放 在 钻床 的 工 
作 台 面 | 
2. 用 杠杆 指示 表 ( 装 夹 在 
销 床 的 钻 夹 头 中 ) , 找 正 钳 
两 侧面 ( 全 ) , 使 钳 口 两 侧面 
(全 ) 与 钻床 主轴 对 称 , 并 用 
压板 螺钉 将 固定 钳 身 固定 在 
钻床 的 工作 台面 上 





































































































方 孔 
圆柱 





找 中 























1. 在 钻 夹 头 中 装 上 顶尖 
2. 松 开 活动 钳 身 , 将 工件 
移 向 前 ,使 25 尺寸 线 处 于 钳 
口 两 侧 ( Δ) 处 ,同时 用 直 

μα 















































| 
尺 以 平板 或 机 用 虎 钳 的 工作 
底面 为 基准 测量 , 使 端面 上 
的 线 垂直 于 平板 (4 向 视图 
所 示 ) 预 紧 活 动 钳 身 , 钻 轴 下 
移 , 使 项 尖 对 准 找 正 线 (25 Ν 
才 线 与 工件 轴 向 中 心 线 的 


变 点 } 
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| 工件 名 称 


- 序 
(1 488) 





(58) 


简要 说 明 





方 孔 
圆柱 


ΑΙ ΡΣΗ1. 





1. 夹 紧 工件 ,检查 定位 是 
否 变 化 
2, 


4 ἘΣ ΦΙΟΗ͂Τ 11, 








341, 
圆柱 


找 正 、 
划 线 




















a 图: 
将 心 轴 装 到 工件 ΦΙΟΗΤ 11, 
中 ,再 将 它 放 到 等 高 的 V 形 
块 上 , 右 端 用 一 可 调 支 承 (可 
用 4in 机 用 虎 钳 代 蔡 ) ,调整 
工件 $830 外 圆 素 线 与 平板 平 
行 ,以 元 尺寸 为 划 线 基准 划 
方 孔 加 工 界线 : 
以 尺寸 (L- 0/2) +8 划 线 
1810 
以 尺寸 (L- 0/2) -8 划 线 
1811 
注意 : 背面 和 前 面 同时 
划 线 
@D 为 心 轴 的 直径 


Cy 















































b 图 : 
将 上 图 (a 图 ) 的 工件 竖 起 
来 ,使 心 轴 外 圆 素 线 贴 合 在 V 
形 块 ( 靠 铁 ) 的 侧面 ,以 L 尺 
才 为 划 线 基准 划 方 孔 加 工 
界线 : 

处 尺寸 ( 工 - 0/2) + (26 - 
8) 划 线 
尺寸 (L-D/2) +26+8 












































注意 : 背面 和 前 面 同时 











方 孔 
[1] 1: 





粗 加 工 、 
半 精 加 工 

















a 图 : 
用 锯 割 或 三 角 雏 加 工 , 按 
线 去 除 阴影 部 分 


























b 图 : 

1. 按 划 的 方 格 加 工 界线 半 
精 加 工 

2. 用 量 块 检测 方 孔 两 个 方 
向 上 的 尺寸 ,此 时 应 < 16 
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( 续 ) 
序号 | 工作 名 称 | 工业， 工艺 简 图 简要 说 明 








1. 用 可 调 支 承 调整 工件 
430 外 圆 素 线 与 平板 平行 

2. 在 高 度 尺 上 装 上 杠杆 指 
示 表 测 得 心 轴 外 圆 最 高 点 
(ZL) 记 下 读数 值 , 以 其 为 基 
准 ,再 将 游标 高 度 卡尺 下 降 
ϱ/2 +8 ,测量 五 面 , 得 数 差 为 
要 修 刍 的 余 量 ,同时 测量 
面 与 平板 的 平行 度 误 差 
3. 将 工件 上 下 翻转 180。， 
样 的 方法 加 工 测 量 Ρ ΠΠ 
日 量 块 ,尺寸 16 检查 E 
.下 面 间 的 距离 

测量 一 > 修 刍 





























精 加 工 
( 找 正 、 
测量 、 
修正 ) 



























































| 可 三 
τπ 
性 
ππ 




















方 孔 
圆柱 





检测 工 尺 十 











1. 以 心 轴 外 圆 上 素 线 最 高 
点 工 为 基准 ,进行 测量 、 修 刍 
Μ 面 ,控制 尺寸 工 
Li=(L-D/2) +(26-8) 
同时 检测 W 面 对 平 板 的 平 

















精 加 工 
( 找 正 、 
测量 、 
修正 ) 



































το 
二 


面 符合 要 求 后 ,用 量 
块 检测 [尺寸 , 修 刍 1 面 ， 
同时 用 指示 表 检测 对 平板 的 
平行 度 误差, 直至 1 尺寸 满 
ἘΚ 

注意 : 方 孔 清 角 的 加 工 





















































a 图 : 

按 线 进行 锯 割 (去 除 阴 影 
部 分 ) 

注意 ;因为 锯 割 面 要求 较 
高 ,对 锯条 的 锯齿 做 适当 的 
处 理 ( 对 锯 路 用 磨 石 进行 打 
磨 ) 





























省 58 


方 孔 
圆柱 











b 图 ; 
加 工 后 的 工件 

















试题 四 正四 方 体 套 合 件 


一 、 考 核 要 谈 


1) 正四 方 体 的 加 工 和 组 合 。 

2) 控制 底板 上 四 方 孔 对 ΦΙΘΗ7 和 基准 板 上 侧面 位 置 度 。 
3) 加 工 过 程 中 正确 选择 定位 基准 、 测 量 基准 、 装 配 基准 。 
4) 用 “整体 观 ” 处 理 加 工 过 程 中 的 尺寸 公差 。 

5) 有 较 高 的 工艺 分 析 能 力 和 加 工 、 装 配 操作 能 


二 、 试 题 文件 
1. 试题 (图 4-1 ~ 图 4-5) 




















































































































































































































241 中 10 x20 |ΟΒ;Τ 119. 1--2000 

避 柱 销 d5 x20 |GBZT 119.1 一 2000 

内 六 角 螺 钉 M5 x12 | GB/T 70.1 一 2000 
正四 方 体 344 
换 向 板 3-4-3 
基准 板 342 
底板 3-4-1 
名 ΚΙ ἄπ Ξ 备注 


τπτ. 
正四 方 体 套 合 件 和 










































































图 4-1 正四 方 体 套 合 件 总 装配 图 
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00000000000 
ΠΠΠΠΠΠΑΆΠΠΠ 





比例 
1:1 








图 4-2 底板 零件 图 


















































比例 
1:1 








图 4-3 ”基准 板 零件 图 
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50 δοι5 





ΠΠ ΠΠ 
1ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
2Π4πΠΠ3π1ΠΜ5ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΘΚΦ5ΗΠΠΠΠΠΠΠΠ 
比例 
1:1 





1ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
2Μ5 ΠΠ 2ΧΦ5ΗΤΠΠΠ : 
3ΠΠ 31Π ΠΠ 2ΧΦΣΗΤΙ ΠΕ 比例 


正四 方 体 1:1 








图 4-5 正四 方 体 零件 图 


2. 评分 记录 表 ( 表 4-1) 
表 4-1 正四 方 体 套 合 装置 评分 记录 表 






























































1 Ra3.2pm(4 处 ) 4 超 差 不 得 分 
2 底板 $10H7 1 超 差 不 得 分 
3 Καὶ. 6pum 1 超 差 不 得 分 
4 50_0.0 4 超 差 不 得 分 
5 Ra3.2pm(2 处 ) 2 超 差 不 得 分 
6 基准 板 -|0015| Β 2 超 差 不 得 分 
7 2 xq5.5 2 超 差 不 得 分 
8 ιιφι0Τ5.7 2 超 差 不 得 分 






























































































































































" 34 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 
( 续 ) 

序号 | 项 目 考核 内 容 配 分 评分 标准 检验 结果 | 扣 分 | 得 分 

9 50 9801 (2 处 ) 7 超 差 不 得 分 

10 Βαβ. 2µπε( ΒΕ, 4. 处 ) 4 超 差 不 得 分 

11 换 向 板 φ5. 5 1 超 差 不 得 分 

12 Lp10T5.7 1 超 差 不 得 分 

13 正四 27 0.01(2 处 ) 5 超 差 不 得 分 

14 方 体 Ra3.2pm( 刍 ,4 ΜΕ) 4 超 差 不 得 分 

15 4 x $5H7/m6 8 超 差 不 得 分 

16 $10H7/m6 2 超 差 不 得 分 

17 间隙 A<0.03(4 处 x4) 20 超 差 不 得 分 

18 间隙 A =0(2 处 x4) 10 超 差 不 得 分 

装配 σε 

19 /1|0.015|B 5 超 差 不 得 分 

20 错位 量 <0.04(4 处 ) 6 超 差 不 得 分 

21 20 +0.05 4 超 差 不 得 分 

22 25 +0. 08 5 超 差 不 得 分 

不 符合 要 求 酌情 

- σι. πα 从 总 分 中 扣 1 ~5 分 
备注 序号 18 A =0(2 处 ) 必 须 符 合 要 求 ,序号 17 间隙 大 0. 03 才能 得 分 ,否则 判 不 合格 








3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 ( 表 4-2) 


表 4-2 材料 准备 清 














































































































序号 |” 名称 材料 | 数量 
μα 
3 
出 
| 6005 A 50 
1 | 底板 坯料 | 455 1 上 | 0015| B 
{| 002 | C 
C 
了 | 0.005 | A 1. 
. 80+ 01 证 
Ra32 
να η 
A 
B 
了 | 0.02 
基准 板 
2 | πα |” 1 
0.005[ A 
Ra 3.2 
πο κὈ 





































































































































































































































































































































































































































































































试题 四 ”正四 方 体 套 合 件 «3. 
( 续 ) 
序号 | 名 称 | 材料 | 数量 ΗΒ Β 
Ra 1.6 
3 | 换 向 板 | 45 钢 | 1 | Πα 
坯料 τας 
|] 0.02 
了 | 001 0014, | ἰ|10ἑ01 
002] Β | 
Ra 3.2 
τ AD 
了 | οοΙ 
4 . 45 钢 1 1| 002 
- [1] 003 
001 | A 
002 | B 
Ra 3.2 
< 5 ιν ) 
(2) 标准 件 准 备 (4-3) 
表 4-3 标准 件 准备 清 
序 号 名 称 数 量 材 料 规格 /mm 备 ἃ 
圆柱 销 1 45 钢 中 10 x 20 GB/T 119. 1 一 2000 
圆柱 销 4 45 4 中 χ20 GB/T 119. 1 一 2000 
内 六 角 螺 钉 3 Q235 Μ5 x12 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 (4-4) 
表 4-4 τ. Ξ. 7. ΕΕΒΕ 
名 称 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0.02mm | 1 塞 规 dmm 10mm H7 各 1 
游标 卡尺 0 ~150mm 0. 02mm 1 沉 孔 钻 中 10mm x $5. Smm 1 
游标 万 能 角度 尺 0。~320。 21 1 丝锥 Μ5 2 
深度 千分尺 0 ~25mm 0. 01mm 1 平行 块 ( 等 高 块 ) 规格 自 定 1 副 
刀口 形 直 尺 125mm 1 锯条 若干 
尺 1 级 1 0 ~25mm 25 ~ S50mm 、 
mm 
杠杆 指标 表 0 ~0.8mm 1 于 分 50 ~75mm .75 ~ 100mm οι 各 1 
机 用 虎 钳 100mm 1 | 平行 夹 或 C 字形 夹 
量 块 38 块 3 级 1 副 | ( 夹 紧 工件 用 ) 
塞 尺 0. 02 ~0. Smm 1 螺栓 及 压板 (ΒΗ) 各 2 



































" 36 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 


















































































































































( 续 ) 

名 ΜΝ 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
矩形 直角 尺 100mm x63mm 1 级 1 [με 100ππη( 4”) 3. 各 1 
V 形 块 ( 架 ) 90。 1 级 2 ᾽ 150ππα( 6”) 中 细 

ή 1 副 | ΗΡΕΜΗ) ( 自 定 ) 1 
η 100 ~250mm τ 钢 直 尺 150mm 1 
全 (4"~10”) 粗 .中 细 个 限 | 一 软 日 人 ΓΗ 

ο 100πιπι( 4”) 细 各 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 

150mm(6") 中 粗 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
-- 100mm(4") 细 、150mm 麻石 从 CC 各 2 
ΣῈ (6”) .200πιπι( 8”) 中 粗 抹布 (棉纱) 适量 

ι 计算 器 \ 笔 .A4 纸 各 1 
钻头 /mm Φ2 .03 .$4.1 44.2 Φ4. 3 Φ4. 8 .95.1.q95.5、g7、q9.8、g10、g11( 规 格 数量 不 限 ) 

其 他 工具 磁性 表 座 ΙΤ . 锯 弓 .锤子 、 样 冲 . 划 针 、 和 团子 、 铜 棒 、 划 规 . 冲 子 ( 用 于 拆 务 $5mm、g$10mm 的 圆柱 

入 η 销 ) ,三 角 刊 刀 、 内 六 角 扳手 (用 于 M5 内 六 角 螺 钉 ) . 毛 刷 (4in) 、 木 条 (或 胶木 条 ) ΕΙ 145 1 












































(4) 考场 设备 准备 ( 表 4-5) 
表 4-5 考场 设备 准备 清 















































序 号 名 称 规 格 数 量 备 注 
1 钻床 75Ι6Λ 1 台 /4 人 配 有 工作 台灯 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 、 机 用 虎 钳 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 工作 台灯 ΙΛ 
6 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
7 砂轮 机 若干 台 
8 图 纸 夹 板 约 200mm x 300mm 1 块 /人 与 台 虎 钳 数量 配套 
9 机 油 适量 
10 活 扳手 10in 1 把 /4 人 与 钻床 配套 














三 、 加 工 、 装 配 难点 工艺 分 析 及 工艺 过 程 


由 总 装配 图 (图 4-1) 可 知 ， 此 正四 方 体 套 合 装置 是 由 两 块 尺寸 不 同 的 正四 方 体 组 合 
( 称 四 方 连 体 ) 而 成 ， 其 组 合体 中 较 小 的 一 块 与 底板 上 方 孔 配合 ， 其 间 陀 入 0.03 ， 较 大 的 一 
块 正 四 方 体 的 相 邻 两 侧面 与 装配 在 底板 上 的 $10m6 圆柱 销 和 基准 板 上 侧面 必须 要 靠 紧 ， 即 
Δ-0 (241), 否则 被 判 不 合格 品 。 由 此 可 见 ， 两 正四 方 体 的 加 工 和 装配 均 要 准确 ， 且 加 
工 、 装 配 的 工艺 过 程 要 正确 ， 和 否则 很 难 达到 所 要 求 的 精度 。 

1. 四 方 组 合体 的 加 工 及 装配 

加 工 正 四 方 体 时 ， 按 表 4-6 中 序号 2 所 示 ， 首 先 加 工 对 应 的 两 侧面 ， 要 达到 尺寸 要 求 
且 垂 直 大 平面 ， 且 两 侧面 的 平行 度 误差 不 得 大 于 0. 002 (其 几何 公差 越 小 越 好 ) ， 再 加 工 
另 一 组 对 应 边 ， 使 其 达到 尺寸 要 求 且 垂 直 于 已 加 工 的 另 两 边 ， 其 余 要 求 同 已 加 工 面 ; 同 
一 正四 方 体 的 两 组 对 边 尺 十 要 保持 一 致 ， 两 块 尺寸 大 小 不 一 的 正四 方 体 组 合 时 ， 通 过 平 
板 、 指 示 表 等 采用 比较 测量 法 进行 组 装 和 测量 ， 保 证 两 正四 方 体 的 中 心 重合 ( 表 4-6 中 
序号 11 所 示 ) 。 
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2. 装配 基准 的 选择 

底板 上 方 孔 的 加 工 定位 基准 是 $10H7 孔 和 基准 板 的 上 侧面 ， 而 基准 板 的 定位 基准 是 
ΦΙΟΗΤ 孔 和 底板 的 下 侧面 。 由 此 可 见 ， 首 先 要 加 工 的 是 ΦΙΟΗΤ 孔 ， 一 般 情况 下 加 工 中 较 难 
的 是 孔 的 位 置 精度 。 在 加 工 和 装配 过 程 中 ， 比 较 容易 达到 的 精度 要 服从 难以 达到 的 加 工 
(装配 ) 精度 。 一 般 先 将 难 达 到 的 精度 先 加 工 (装配 )， 其 他 的 工序 以 其 为 基准 进行 加 工 
和 装配 ， 这 样 就 比较 容易 达到 精度 要 求 。 所 以 选择 先 加 工 ΦΙΟΗ7 孔 符合 一 般 的 装配 加 工 
原则 。 

先 加 工 底 板 上 $10H7 孔 ， 将 $10m6 圆柱 销 装 人 后 ， 按 圆柱 销 右 侧面 ( 按 总 装配 图 ) 
为 基准 划 底 板 上 方 孔 线 (垂直 方向 ) ， 然 后 以 底板 的 底 侧面 为 基准 划 底 板 上 方 孔 水 平方 
向 线 。 

按照 凸 四 体 镶 件 加 工 的 原则 ， 媚 件 比 凸 件 要 大 ， 根 据 此 装配 精度 单 面 间 际 <0. 03, ， 在 划 
线 时 可 每 面 放大 0.02， 在 加 工 过程 中 用 指示 表 、 量 块 等 不 断 进行 测量 ， 还 有 0. 01 的 余 量 用 
在 总 装配 过 程 中 可 进行 最 后 的 调整 和 微量 修正 。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 4-6) 





























表 4-6 正四 方 体 套 合 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 


序号 | 工件 名 称 (τ) 工艺 简 图 简要 说 明 








以 A 面 ( 或 B 面 为 基准 ) 加 
工 一 端 侧面 垂直 于 4 面 , 同 
时 垂直 于 大 平面 , 同 理 加 工 
另 一 端 ,符合 长 度 50 的 要 求 






































1 | 基准 板 刍 前 




































































































































































1. 加 工 4 面 ,使 其 侧面 垂 
B 于 大 平面 ,再 加 工 B 面 ,使 
5 有 面 平行 4 面 ( 平 行 度 误差 
C SN 越 小 越 好 , 但 不 得 大 于 
0. 002) 且 垂 直 于 大 平面 ,所 
对 满足 尺寸 27 .0 0 的 要 求 
ΜῊ 2. 加 工 C 面 ,使 CL4, 且 
ιν 过 Α ΕΜ ΤΚΤΠ, 1Η ΤΟ Ρ 
η ῃ Ἐπ 一 一 面 ,垂直 于 大 平面 且 垂 直 于 4 
面 ,同时 使 两 面 的 距离 尺寸 
27 与 4 面 .8 面 的 距离 尺寸 





























ΠΩ 




















3. 将 工件 大 平面 贴 合 在 V 
形 块 ,分 别 对 4.8.C.D 的 高 
C 度 进行 检测 , 其 指示 表 读 数 
差 不 大 于 0. 002 
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号 | 工件 名 称 


- 序 
工 步 ) 





(88) 


简要 说 明 





换 向 板 


刍 前 


50 


50 


加 工 方 
27 x27 的 


法 和 要 求 同 上 ( 即 
正四 方 体 相同 ) 





基准 板 


划 线 











按 零件 
工 线 : 

1. ΜΑ 
方向 上 5. 

2. 分 别 


图 4-3 要 求 划 出 加 








i 为 基准 , 划 水 平 
5.9.16 .19.5 线 
以 两 端 为 基准 以 尺 








寸 (50-26)/2 划 线 ,与 水 平方 
向 划 出 的 线 相交 


3. 划 出 





加 工 界线 





换 向 板 


划 线 





1. 将 游 


二 (五 +70.7172 ) 划 线 ,再 将 


工件 转动 





2. 划 出 


将 游标 高 度 卡 尺 分 别 上 升 和 
下 降 9, 分 别 划 线 


标高 度 卡 尺 升 高 尺 




















905( ΠΠ) 划 线 ,再 








加 工 界线 ( 下 图 ) 





正四 方 体 








划 线 








1. 将 游 


标高 度 卡尺 升 高 尺 





寸 ( 且 + 38. 18/2) 划 线 ,将 工 








18 905 








了 划 线 ,两 线 相交 





2. 划 出 





加 工 界线 ( ΓΗ͂Ι) 
























































00 






















































































试题 四 ”正四 方 体 套 合 件 «39. 
( 续 ) 
ο 工艺 简 图 简要 说 明 
(146) 
1. 按 划 出 的 加 工 线 外 2 x 
钻 孔 、 να : Lp 2 X95.5 
7 | ΒΕ] αι 8 ΑΕ πρ 
2. 去 毛刺 并 倒 钝 
本 1. 按 线 外 $4.2 孔 , 攻 M5 
8 | 正四 方 体 . 又 螺纹 
ο. 2. 去 毛刺 并 倒 钝 
1. 按 线 钻 2 x 44.8 孔 , 钻 
ἜΥΒΞ Ἢ 钻 孔 、 _2x95.5 
9 | 基准 板 ΡΤ πι Τ57 
2. 去 毛刺 并 倒 钝 
划 初 装配 时 的 找 正 线 : 
ΕΝ 将 游标 高 度 卡尺 升 高 尺寸 
ΓΙ 六 Π-2 
10 | 换 向 板 | 划 找 正 线 (50 -27)/2 =11.5 划 线 ( 节 
省 装配 调整 时 间 ) 
a 图 : 
1. 擦洗 工件 结合 面 
2. 按 找 正 线 初 装 
正四 方 ------- b 图 . 
11 | Αι 组 装 将 换 向 板 大 平面 贴 合 V 形 
向 板 块 对 正四 方 体 四 面 4.B.CD 











0. 005( 越 小 越 好 ) 
螺钉 ,复核 精度 





(将 换 向 板 各 转 905) ,进行 比 
较 测 量 , 最 大 读数 差 不 大 于 





。 拧 紧 M5 



















































































. 40 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 
( 续 ) 
序号 | 工作 名 称 -- 工艺 简 图 简要 说 明 
ος 将 组 件 装 夹 在 机 用 虎 错 上 
1， 对 正四 方 体 (下 ) 进行 
. 配 钻 2 x $4.8 孔 
正四 方 
2. 贸 一 个 $5H7 孔 , 并 装 
组 Ἢ 
入 一 个 号 m6 销 
3. 复核 精度 
. 4. 687} --7- φδΗ7 孔 , 并 
| 装 入 另 一 个 85m6 销 
分 别 以 4 面 .8 面 为 基准 ， 
13 划 线 以 尺寸 55 和 15 划 线 相交 , 同 
时 划 出 加 工 界线 ( 方 格 线 ) 
μοὶ 按 方 格 线 销 $9.8 1|., 8 
14 馈 孔 φΙΟΗ7 孔 ( 可 用 分 级 铅 孔 ,经 
. μα ΤΙ ΒΗ.) 
底板 
“| 190 
15 圆柱 擦洗 工件 , 装 入 圆柱 销 
销 
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工件 名 称 


- 序 
工 步 ) 





(58) 


简要 说 明 








底板 


划 线 


VOD 


00 


















































D0000 


a 图 : 

将 底板 的 大 平面 贴 合 V 形 
架 的 侧面 以 装 入 的 p10m6 圆 
柱 销 上 侧面 为 划 线 基准 ,将 
游标 高 度 卡 尺 升 高 尺寸 
/1 -50/2 -27/2 -0. 02 划 线 ; 
再 将 游标 高 度 卡尺 升 高 尺寸 
l=50 -27/2 +0. 02 划 线 

































































b 图 : 

根据 总 装配 图 要 求 以 平板 
为 划 线 基准 :以 尺寸 =30 + 
50/2 -27/2 --0. 02 划 线 ;再 将 
游标 高 度 卡 尺 升 高 尺寸 1 = 
30 +50/2 +27/2 +0. 02 划 线 

注 :0. 02 是 根据 凸 叫 件 镶 配 
加 工 的 一 般 原 则 和 装配 的 要 
求 将 凹 件 ( 孔 ) 单 边 放 大 0. 02 
































用 锯 割 和 三 角 雏 去 除 阴 影 
部 分 











刍 前 








按 线 粗 加 工 、 半 精 加 工 
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ΒΓ 















































a 图. 
1. 以 平板 为 基准 测量 方 孔 
上 、 下 侧面 平行 度 误差 
2. 以 圆柱 销 上 侧面 为 基 
准 , 用 千分尺 和 量 块 配合 测 
量 尺 寸 41, 用量 块 测量 尺 
πε Ι 
注 :1 =50/2 -27/2 -0.02 
l, =27 +0.02 x2 =27.04 















































b ΕΙ: 

1. 以 平板 为 基准 测 方 孔 
上 、 下 侧面 的 平行 度 误差 

2. 以 工件 底面 为 基准 用 千 
分 尺 测量 尺寸 1 =30 +25 - 
27/2 -0. 02 =68. 48 
用 量 块 测量 1, =27. 04 
总 之 :测量 * 一 修正 
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( 续 ) 
ὡς - 序 ΜΝ ey 
序号 | 工件 名 称 | τ 工艺 简 图 简要 说 明 








1. 将 组 装 好 的 换 向 板 和 正 
四 方 体 连 体 按 图 示 将 正四 方 
体 镶 入 底板 的 方 孔 且 换 向 板 
的 左 侧 与 圆柱 销 靠 牢 (A = 
0) ,下 侧 与 量 块 靠 牢 (A =0) 

2. 将 换 向 板 四 次 换 向 要 求 
同 前 
3. 从 部 件 的 背面 (下 图 所 
示 ) 检 测 正 四 方 体 与 底板 方 
和 孔 的 配合 间隙 如 不 符合 要 
求 ,这 是 综合 误差 的 结果 ,要 
进行 分 析 , 找 出 具体 产生 的 
原因 进行 微量 修正 














20 试 装 配 



















































































底板 


人 


| Θ | 
© 
1 | 


将 基准 板 左 侧 与 换 向 板 左 
侧 对 齐 , 对 沉 孔 中 的 两 底 孔 
φ5. 5 在 底板 中 配 划 线 


21 划 线 











ΠΗ (Θηπὴ 








项 钻 孔 、 ο 按 划 的 线 钻 2 x 44.2 41, 


攻 螺 纹 攻 2 x M5-6H 螺纹 , 孔 口 倒 钝 
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序号 | 工件 名 称 


- 序 
工 步 ) 





(58) 


简要 说 明 





23 


装配 


24 








装配 、 
检测 
















































































ΝΠΠ 





1. 洗 擦 零件 组件 

2. 将 正四 方 体 组 件 装 和 人 底 
板 四 方 孔 中 

3. 将 基准 板 用 2 x M5 螺 
钉 预 紧 在 底板 上 

4. 调试 , 按 装配 要 求 进行 

1) 将 换 向 板 左 侧 靠 牢 
g10m6 圆柱 销 ,下 侧面 靠 牢 
基准 板 的 上 侧面 ,四 次 换 位 
均 无 间隙 ( 即 A =0) , 换 向 板 
和 基准 板 左 侧 齐 平 (刀口 形 
尺 检测 ) ,此 时 将 基准 板 上 
两 螺钉 拧紧 (a 图 ) 。 

2) 检 测 正四 方 体 与 底板 四 
方 孔 的 配合 间隙 (b 图 ) 

b 图 为 a 图 的 后 视图 

3) 拆 下 正四 方 体 组 件 ,将 
底板 背面 贴 合 V 形 块 , 以 平 
板 为 基准 ,用 指示 表 检 测 基 
准 板 上 侧面 的 平行 度 误差 (e 
图 ) 

此 时 底板 方 孔 还 有 修正 的 


空间 














让 















































































































































5. 完全 符合 要 求 时, 对 基 
准 板 定位 

按 基 准 板 上 底 孔 销 2 x 
φ4.2,Σ2 xd5H7, 装 人 2x 
g5m6 x20 的 圆柱 销 



































擦洗 所 有 的 零 .部 件 
将 正四 方 体 和 换 向 板 组 件 
按 图 示 装 入 





试题 五 滑 座 装置 


一 、 考 核 要 点 

1) 小 平面 刊 前 的 技巧 和 方法 。 

2) 斜面 (60°) 的 加 工 方法 、 和 斜面 到 平面 间 的 距离 及 对 称 度 的 加 工 与 测量 。 
3) 斜面 到 孔 间 的 距离 、 对 称 度 的 加 工 及 测量 。 

4) 要 有 “整体 观 ” 及 全 面 的 工艺 知识 、 分 析 能 力 和 操作 能 

二 、 试 题 文 件 

1. 试题 (图 5-1 ~ 图 5-4) 
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1ῃ21Π31Π1ΠΠΠΠΠΠ -- ν τ 
000 -00ῃ : 
28 Π 25κ25}ΠΠΠΠΠ ον 
0 1000 1 3-5-2 
3-5-] 
































备注 
工时 
300min 
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(15) (9) 
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0000 


1ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 


200025x250000000 100 
比例 





























0000 
1ΠΝΗΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 0010 
2v0090#%0006000000000000 
3ΠΠ 60Ο]Π1ΠΠ6ΟΙΠ ΠΠ 0Ο] 


比例 
1:1 








图 5-3 右 V 板 零件 图 
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DG9T5.7 
2χΦ5Η7 


























ΠΠΠΗ 


1ΠΥΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΟΟΙ͂Ι 
2νΠΠ9ΘΠΠΠΘΠΊΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 数量 比例 
31Η 60Ο]Π1ΠΠ6ΟΙΠ ΠΠ 0Ο] 1:1 



































2. 评分 记录 表 ( 表 5-1) 
表 5-1 滑 座 装置 评分 记录 表 














































































































































































































序号 | 项 目 | 考核 要 求 | 配 分 | ”评分 标准 | 检测 结果 | 得 分 
1 人 研 点 不 少 于 10 点 9 超 差 全 扣 
2 36 +0.05 4.5 超 差 全 扣 
3 $8H7 1 超 差 全 扣 
4 Ῥ- Κα]. 6hm 0.5 超 差 全 扣 
5 1 902 | Β 3 超 差 全 扣 
6 三 | 0.03 | A 4 超 差 全 扣 
7 40 +0.08(2 处 ) 2 超 差 全 扣 
8 1 001 |A 1 超 差 全 扣 
9 14 +0.05 2 超 差 全 扣 
10 905 +2'(2 处 ) 2 超 差 全 扣 
πα... 9+0.08(2 处 ) 1 超 差 全 扣 
12 10 +0.08(2 处 ) 1 超 差 全 扣 
13 Ra 3.2pm(4 处 ) 1 超 差 全 扣 
14 πο -. 1:5 超 差 全 扣 
15 40 +0.08(2 处 ) 2 超 差 全 扣 
16 10+0.08(4 处 ) 2 超 差 全 扣 
17 14.0.05 2 超 差 全 扣 
18 605 ε2’ 2 超 差 全 扣 
19 左 V 板 90° -2’ 2 超 差 全 扣 
20 了 | 0.01 A 1 超 差 全 扣 
21 Ζ7) 0.01 1 超 差 全 扣 
22 Ra 3. 2μπι(6 处 ) 3 超 差 全 扣 
23 πα 1.5 超 差 全 扣 
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( 续 ) 
序号 | 项 目 | ΗΕ ο ΝΑ | ”评分 标准 | 检测 结果 | 得 分 
24 12 +0.04 2 超 差 全 扣 
25 11| 0.03 |C 4 超 差 全 扣 
26 三 | 004 |B 8 超 差 全 扣 
27 装配 三 | 0.05 | A 10 超 差 全 扣 
28 三 | 0.06 |B (21) 10 超 差 全 扣 
29 ( 件 2、 件 3 不许 凸 ) 错 位 <0. 04 8 超 差 全 扣 
30 2 xq5H7/m6(3 处 ) 8 超 差 全 扣 
其 他 符合 图 样 要 求 不 符合 要 求 或 有 缺陷 酌情 从 总 分 中 扣 1 ~8 分 








3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 〈 表 5-2) 
表 5-2 材料 准备 清单 
序号 | 名 称 | 材料 | 数量 


Βῃ 
| 
Ξ 











»Ῥ 


了 | 0.005 
1/ | 002 

















中 


























了 | 0.005| A 
1 | 底板 坯料 |HT200| 1 110015 





το 



































0.005 | A 
0.002| A 
0.015 | Β 




































































上 | 0.01 
了 | 0.02 
[|] 003 








2 右 V 板 145 钢 | 1 


























28+ 0.02 











二 | 0.002 










































































0.01 
0.02 
3 左 V 板 145 钢 | 1 {| 0.03 









































| 0.002 
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(2) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 ( 表 5-3) 
表 5-3 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 清单 
























































































































































































































































名 称 规格 精度 “| 数量 名 称 规格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0.02mm | 1 二 角 蚀 100mm(4”) 各 1 
数 显 .游标 卡尺 0 ~150mm 0.02mm | 1 πας 细 、150mm(6”) 中 粗 

游标 万 能 角度 尺 0。~320。 2’ 1 Με 100mm(4”) 细 、 
0 ~25 mm 25 ~50mm、 ΤΗΣ 150mm(6”) 中 细 各 1 
外 径 千 分 尺 0.0lmm | 各 1 
50 ~73mm 75 ~ 100mm 248 100πππ(4”) 细 、150mm 各 1 
深度 千分尺 0 ~25mm 0.01mm | 1 . (6”) 200mm(8”) 中 粗 
正弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 ἘΚ μὲ 1 副 
量 块 38 块 3 级 1 副 | 圆柱 机 用 铵 刀 
丁字 指示 委 0 0 rom 1 | (或 手 用 匀 刀 ) κ τ μα 
机 用 虎 钳 100mm 1 平面 刮刀 ,Η 25.1 各 1 
κ 100mm x 63 mm 1 级 1 沉 孔 钻 $9mm x $5. Smm 1 
矩形 直角 尺 100mm x 63mm 1 级 1 丝锥 Μ5 1 
刀口 形 直 尺 125mm 1 锯条 若干 
钢 直 尺 150mm 1 V 18 (238) 90。 1 级 1 副 
塞 规 $5mm .mm H7 各 1 平行 块 机 用 虎 钳 钻 孔 用 1 
ελ 0. 02 ~0. Smm 1 制 平行 尺 10mm x 10mm x 70mm 2 
φϑ8]56 x 20mm 小 平板 约 250mm x200mm 1 级 1 
ΤΕ $8k6 x 20mm 各 2 磨 石 ΔΝ. Γη 1 
中 10k6 x20mm 软 钳 口 1 副 
靠 铁 测量 用 ( 自 定 ) 1 抹布 (棉纱 ) 适量 
螺栓 及 压板 ( 台 钻 用 ) 各 2 | 计算 器 、 笔 、A4 4 各 1 
- 100 ~250mm 
ο. (4"~10”) 粗 中 细 人 
钻头 /mm Φ4. 1 «Φ4.2.Φ4. 5 94.8 .95 .95.1 .45.5 .47.8 .49 .49.8 .10 .由 10. 6 (规格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 、 锯 弓 .锤子 . 铜 棒 ΑΕΠ. ΕΕ ΙΓ 38 ΑΝ ΗΕ ΕΗΓΤΜΗΙ $5mm 的 圆柱 销 ) ,三 角 刊 



































刀 、 毛 刷 (4in) «Β 


上 刀 刷 .一 字 螺 钉 旋 





(3) 标准 件 准备 〈 见 表 5-4) 


十字 螺钉 旋 具 、 内 六 角 扳手 ( 用 寺 




















F M5 内 六 角 螺 钉 ) 各 1 








表 5-4 标准 件 准备 清 
序号 名 称 规格 /mm 材料 数量 注 
1 圆柱 销 由 x25 45 4 GB/T 119. 1 一 2000 
2 内 六 角 螺 钉 Μ5 x20 0235 4 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 














(4) 考场 设备 准备 ( 表 5-5) 





表 5-5 考场 设备 准备 清 































































































序号 名 称 规 格 数 量 备 主 
1 钻床 Z412 1 台 /4 人 考 前 钻床 精度 进行 检测 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
6 砂轮 机 若干 台 
7 工作 台灯 πλ 与 台 虎 钳 数量 配套 
8 机 适量 
9 图 纸 夹板 约 200mm x300mm 1 块 /人 
10 ΒΗ 3} πὲ 高 度 约 400mm 1 张 /2 人 供 刮 前 时 装 夹 固定 工件 
11 ΒΞ 约 50mm x200mm 1 条 /2 人 人 研磨 刮刀 
12 活 扳 手 10in 1 把 /4 人 


试题 五 ” 滑 座 装置 «49. 





三 、 加 工 、 装 配 难 点 分 析 


1. 底座 的 加 工 

(1) 刊 削 面 的 加 工 ” 其 包括 底座 上 螺纹 孔 、 销 孔 的 加 工 和 刊 削 面 的 加 工 。 刮 削 面 要 安 
排 在 第 一 道 工 序 加 工 ， 螺 纹 孔 和 销 孔 安排 在 刮 削 面 完工 后 再 进行 。 因 为 刮 衣 加 工 小 平面 比 大 
平面 难 ， 特 别 是 刮 前 面 中 有 螺 孔 和 销 孔 的 就 更 增加 了 刊 削 的 难度 ， 孔 口 的 边缘 在 刮 削 中 不 仅 
影响 加 工 速度 ， 重 要 的 是 影响 刮 前 面 的 刊 衣 质量 (容易 产生 振 纹 、 刀 痕 等 ) 严重 的 将 影响 
装配 质量 。 

(2) $8H7 孔 的 加 工 “加工 中 主要 保证 底座 上 $8H7 孔 对 尺寸 60 的 对 称 度 ， 可 用 钻头 
分 级 多 次 外 前 ， 修 正 加 工 ， 每 加 工 一 次 都 进行 检测 ， 对 偏差 用 整形 雏 (ή ΕΙΡ) 修 
正 ， 钻 头 尖 角 处 可 用 磨 石 修 研 ， 以 降低 钻 削 后 孔 壁 的 表面 粗糙 度 值 ， 以 提高 测量 精度 。 因 
8H7 孔 的 对 称 度 对 左 、 右 V 板 的 装配 、 定 位 的 精度 都 有 直接 影响 ， 必 须 严 格 保证 ， 和 否则 会 
加 大 后 面 装 配 及 精度 的 难度 。 

2. 左 、 右 V 板 、V 形 槽 的 加 工 

V 形 槽 的 加 工 : 第 一 步 ， 按 尺寸 换算 ,在 V 形 模 上 口 (侧面 ) 和 大 平面 上 划 上 加 工 界 
线 ， 见 表 5-6 序号 16、17; 第 二 步 ， 按 划 线 ( 留 0.2 ~0.3 的 余 量 ) 进行 饮 割 ; 75-35, ΒΕ 
削 ， 进 行 半 精 加 工 ; 第 四 步 ， 按 图 5-1 中 底座 $8H7 和 孔 对 尺寸 60 的 对 称 度 的 大 小 及 方向 要 
求 ， 对 左右 V 板 的 90" 中 心平 面 对 称 度 及 的 大 小 及 方向 进行 对 应 配 作 ， 并 进行 精 修 ， 见 表 5- 
6 序号 21 ~22; 第 五 步 〈 即 最 后 一 步 ) ， 装 配 定 位 后 进行 检测 ， 可 在 尺寸 公差 余 量 的 范围 内 
进行 精 修 。 

3, 在 底板 上 试 配 装 左 V 板 

左 V 板 的 两 端 、 两 侧面 及 V 形 槽 加 工 完毕 后 ( 左 V 板 的 斜面 60? 暂 不 加 工 ) ， 对 左 V 板 进 
行 定位 装配 。 底 座 $8H7 孔 装 和 工艺 量 棒 48k6 x20 或 $8js6 x20， 以 量 棒 为 装配 基准 ， 以 底座 
左 端 侧面 为 定位 基准 ， 以 左 V 板 左 端 侧面 为 测量 基准 ， 用 指示 表 和 量 块 进行 比较 测量 ( 表 5-6 
中 序号 22 所 示 ) ， 这 样 不 仅 测量 方便 ， 还 可 降低 加 工 、 装 配 难度 ， 有 利于 提高 装配 质量 。 

4. 左 V 板 60"” (和 斜面 ) 的 加 工 

划 出 加 工 界 线 : 在 离 V 形 槽 顶 侧面 6.93 处 ， 在 大 平面 上 划 出 加 工 界 线 ( 表 5-6 中 序号 
16 所 示 ) ， 在 另 一 侧 大 平面 与 V 形 槽 顶 侧面 相交 的 边缘 〈 锐 边 ) 为 加 工 界 线 。 饮 割 : 按 划 
出 的 加 工 界线 〈 留 余 量 ) 进行 锯 割 ， 装 夹 在 台 虎 钳 上 ， 锯 割 线 垂直 于 钳 口 ， 分 两 次 (调头 ) 
锯 割 ， 锯 割 时 夹 持 的 部 分 尽 可 能 多 一 点 ， 以 防 振 动 。 雏 削 : 装 夹 在 台 虎 错 上 ， 工 件 夹 持 时 伸 
出 部 分 尽 可 能 短 一 点 ， 以 防 振 动 ， 斜面 (平面 ) 与 钳 口 平行 ; 半 精 加 工 后 ， 加 工 面 (斜面 ) 
上 涂 上 红 丹 粉 ， 在 平板 上 (二 级 ) 研 点 ， 用 平面 刮刀 进行 刮 前 〈 或 用 细 键 进行 刍 削 ) ， 在 正 
弦 规 上 检测 60" 角 ( 表 5-6 中 序号 26 ~29 所 示 ) 。 在 装配 定位 后 按 装配 图 用 $10 x 20 的 量 棒 
和 量 块 ， 对 12 +0. 04 进行 测量 ， 实 际 上 就 是 用 量 块 检测 量 棒 的 右 侧 外 缘 到 右 V 板 左 侧面 的 
距离 ， 量 块 的 尺寸 在 4.07 ~4. 15 之 间 为 合格 ( 表 5-6 中 有 说 明 ) 。 

5, 装配 

对 底板 、 左 、 右 V 板 进行 清洗 。 在 底板 上 装 上 左 V 板 、qg8 的 工艺 量 棒 ， 装 上 右 V 板 并 
用 螺钉 预 紧 ， 用 量 块 对 装配 尺寸 12 +0. 04 进行 调整 、 测 量 ( 表 5-6 中 序号 24 所 示 ) ， 同 时 
用 $10 x20 的 量 棒 进 行 验证 测量 ， 控 制 φ10 x 20 的 量 棒 的 外 缘 到 右 V 板 左 侧面 的 距离 尺寸 
4. 11 +0.04 ( 即 4.07 ~4.15 为 合格 ) ， 详 见 表 $-6 中 序号 30， 此 时 对 右 V 板 定 位 。 






























































































































































" 50 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 见 表 5-6) 


表 5-6 滑 座 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 























































































































































































































工序 
αι 工件 名 称 τ. εκ 简要 说 日 
序号 | 工件 名 入 ( 工 步 ) 艺 简 图 简要 说 明 
1. 显示 剂 ( 红 丹 粉 ) 涂 在 工件 上 ， 
1 ἯΙ 2， 研 点 显示 25 x 25 内 不 得 少 于 
10 点 
Β 84 ΠΠΠ|15 
1. 划 尺 寸 60 的 中 心 线 
) i 8 2. 以 左 端 侧面 为 基准 ,以 尺寸 48 
划 线 与 尺寸 60 的 中 心 线 相交 ,同时 
还 划 8 x8 的 方 格 线 
ια 84 - 
底座 Μη ΓΕ. 
1. 用 47 的 钻头 钻 孔 , 按 线 加 工 并 
进行 上 下 侧面 对 比 测量 ,检测 60 τ 
向 的 对 中 性 和 尺寸 36 ,如 误差 大 用 整 
3 Μαη 形 刍 修正 ,再 扩 孔 测量 
2. 钻 $7.8 ἠ{|,, Ἐξ 98H7 孔 , 测量 
φ8ΗΤ 孔 时 , 记 住 尺寸 60 的 对 称 度 的 
误差 大 小 和 方向 ( 供 下 面 加 工 左 右 V 
| 板 调 整 用 ) 
Ἀ 
4 ο. 选用 量 棒 (8js6 x20 或 $8k6 χ20) 
es 孔 内 擦 上 机 油 , 将 量 棒 装 入 
(ΠΕ) 
5 11ν 板 
以 下 (或 上 ) 侧 面 为 基准 ,加 工 两 端 
Ξ = 网 面 ,垂直 于 大 平面 和 下 (或 上 ) 便 
面 ,尺寸 60 与 底座 的 宽度 尺寸 60 的 
实际 尺寸 小 0. 01 ~0. 02 
3 
6 左 V 板 
60 | 




















试题 五 ” 滑 座 装置 ' 51. 





工件 名 称 


工序 
( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 





右 V 板 





左 V 板 


划 线 























在 平板 上 用 游标 高 度 卡尺 划 线 . 
分 别 以 工件 尺寸 60 两 端 侧面 为 划 
线 基 准 , 将 游标 高 度 卡 尺 升 高 10 ,分 
在 左右 V 板 和 底座 大 平面 上 划 线 












































3 








ο 








28 
ἘΞ 
ΠΞΙ͂ 








左 V κ 








右 V 板 





划 线 































































































根据 零件 图 和 总 装配 图 ,经 计算 按 
下 列 步 又 划 线 : 

1. 以 $10k6 量 棒 上 素 线 为 划 线 基 
准 ,将 游标 高 度 卡尺 分 别 升 高 17( 即 
15 +2) .27( 即 17 +10) 分别 划 线 

2. 以 $10k6 量 棒 上 素 线 为 划 线 基 
准 ,将 游标 高 度 卡 尺 分 别 下 降 19( 即 
8+2+9) .29( 即 19 +10) 分 别 划 线 

3. 以 相交 点 为 中 心 分 别 划 5 x5 方 
格 线 












































1. 以 平板 为 划 线 基准 ,将 游标 高 度 
卡尺 分 别 上 升 10 .25( 即 15 + 10) 分 别 
划 线 

2. 以 相交 点 为 中 心 划 5 x5 方 格 线 









































1. 以 平板 为 划 线 基准 ,将 游标 高 度 
卡尺 分 别 上 升 9 19( 即 9 410) 分 别 
划 线 

2. 以 相交 点 为 中 心 分 别 划 5 x5 方 
格 线 














“ 52 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 


序号 | 工件 名 称 工艺 简 图 ΞΕ 





在 钻床 上 : 
1. 按 线 钻 2 χφά. 8 孔 (45H7 孔 的 
底 孔 ) 


ΚΞ ας Φ55 
_ 60 3. 去 毛刺 























13 | 右 V 板 钻 孔 





























14 | 左 V 板 钻 孔 方法 要 求 同 右 V 板 



































1. 底座 按 方 格 线 钻 $4.2 的 孔 , 和 孔 
倒 角 C0. 5 ,并 用 Μ5 的 丝锥 攻 螺 纹 
2. 去 毛刺 





外 和 孔 、 
| 攻 螺 纹 























jk 

-ι 
η] 
πι 
ΠΞ 
























































. ” a μ΄. 

1. 以 平板 为 划 线 基准 ,将 游标 高 度 
ΤΑ 卡尺 上 升 6. 93 ,在 尺寸 60 方向 划 线 
[0] 中 2 以 平板 为 划 线 基准 ,将 游标 高 度 
卡尺 上 升 14 划 线 


























6.93 


Γωωωί- οι 














Φ 
-| 
Θ 


b 图 ; 
将 工件 大 平面 贴 合 V 形 块 , 划 尺 二 
加 60( 高 度 ) 中 心 线 ,以 中 心 线 为 基准 ， 
ην 将 游标 高 度 卡尺 分 别 上 升 和 下 降 14, 
16 | 左 V 板 | 划 线 分 别 在 侧面 上 划 线 , 同时 在 大 平面 
(两 面 ) 边 缘 也 划 线 








































































































试题 五 ” 滑 座 装置 «59. 










































































( 续 ) 
序号 | 工件 名 称 | 工序 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
图; 
16 | 左 V 板 | 划 线 连接 交点 (可 将 工件 放 在 V ΒΕ 
上 , 按 交点 用 游标 高 度 卡 尺 连 接 ) 
. αν 形 精 加 工 界线 ,方法 :要求 与 
- 
于 划 线 左 V 板 相同 
18 | 右 V 板 | Αν 去 除 阴影 部 分 ( 留 余 量 ) 
19 4 按 线 粗 加 工 . 半 精 加 工 



































“ 54 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 












































( 续 ) 

工序 ο 
序号 | 工件 名 称 η. 工艺 简 图 简要 说 明 

a μ΄: 

按 线 半 精 加 工 后 进行 测量 

Η = 六 一 ίς 一 -να) 
=14. 10 ~ 14. 15 
b 图 : 精 加 工 


1. 在 正弦 规 上 测量 平行 度 误差 。 
工件 大 平面 贴 合 正弦 规 上 挡 板 , 左 端 
侧面 贴 合 量 块 ,( 量 块 贴 合 挡 板 ) 。 左 
右 翻转 180" 测 量 另 一 V 形 面 (测量 方 









































20 | 右 V 板 ΑΗ ης 











法 要 求 同 前 ) 
2. 
这 
测量 修 外 ( 精 加 工 ) 
λ 
一 一 下 行 度 











使 尽 寸 万 =14_00; 且 两 V 形 面 夹 
角 对 尺寸 60 对 称 度 误差 不 大 于 0. 02 

注意 :对 称 度 误差 方向 与 装配 底座 
中 8H7 对 尺寸 60 误差 方向 要 一 致 









































Ὁ 
21 | 左 V 板 ο... Φ | Θ 加 工 方法 及 要 求 与 右 V 板 相同 








a 图 : 

1. 将 工件 装 入 机 用 虎 钳 ,工件 底座 
大 平面 垂直 机 用 虎 钳工 作 底 面 ,工件 
底座 下 端 侧面 贴 合 机 用 虎 钳工 作 底 平 
面 , 左 V 板 下 端 侧面 贴 合 量 块 (7mm) 
的 上 侧面 , 量 块 的 下 侧面 贴 合 在 机 用 
虎 钳 工作 底 平面 上 ,此 时 逐步 拧紧 2 x 
M5 螺钉 ,同时 逐步 锁 紧 机 用 虎 钳 
2. 测量 :以 $8k6 量 棒 上 侧 外 圆 素 
线 高 度 为 基准 ,对 左 ν 板 两 侧 量 块 上 
则 面 的 高 度 进 行 比 较 测 量 , 允许 等 于 
或 低 于 0. 02 ,如果 超 出 这 个 范围 ,将 
重新 调整 左 V 板 的 上 下 位 置 (实际 是 
对 左 V 板 下 侧面 贴 合 的 量 块 厚度 
行 增 减 的 调整 ) 

b |: 

用 量 块 检测 $8k6 量 棒 与 V 形 面 
间 的 距离 , 即 工 3, η Πα 的 尺 二 
误差 控制 在 0.03, 如果 是 超 差 , 可 利 
ΗΝ 形 槽 的 高 度 五 的 余 量 微量 修整 
或 左 V 板 与 底板 在 尺寸 60 方向 上 错 
位 的 差 进行 调整 ( 按 a 图 的 要 求 重新 
调整 ) 


























































































































底座 、 (组 装 、 
左 V 板 测量 、 
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试题 五 ” 滑 座 装置 «55: 





工件 名 称 


工序 
( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 
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底座 、 
左 V 板 


外 和 孔 、 
ὨξήΙ. 

















口 口 口 口 











1. 装 夹 工 件 , 按 工艺 孔 钻 前 φά. 8 


和 孔 , 同 时 贸 $5H7 
2. 从 机 用 虎 钳 
2 x 5m6 圆柱 销 























两 孔 
中 取出 组 件 ,并 装 和 人 
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右 V 板 、 
底座 、 
左 V 板 









































a 图: 











对 右 V 板 去 毛刺 清洗 
按 图 所 示 : 将 工件 闭 夹 在 机 用 虎 钳 





中 进行 装配 ( 预 紧 2 x M5 螺钉 ) 根 据 








左 V 板 右 侧面 到 


g8k6 量 棒 的 距离 情 





况 , 决 定 选 择 量 块 的 尺寸 ,来 定位 右 V 























板 在 水 平方 向 的 


位 置 。 目 的 是 根据 


装配 图 的 要 求 , 保 证 尺寸 12 上 0. 04 对 





φ8Η7 的 中 心平 面 


于 0.04 
注 : 量 块 1 与 量 





ΡΕ: 








的 对 称 度 不 大 














块 2 相等 


用 量 块 检测 $8k6 量 棒 与 右 V 板 形 


面 之 间 的 距离 , 即 
与 左 V 板 同 
Δε: 


1. 按 a 图 所 示 ， 


Li 七, 方法 和 要 求 





将 工件 闭 夹 在 机 用 





虎 钳 中 , 按 工 艺 孔 φ4.8, 1 8ὲ $4.8 











孔 , 再 





4452 xd5H7 








孔 


2. 装 入 2 xd5m6 x25 的 圆柱 销 
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左 V 板 





1Η! 











ΤΙΣΙ 
先 将 2 x 5m6 的 圆柱 销 冲 下 ,再 拆 


下 螺钉 























“ 56 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





序号 | 工件 名 称 


工序 
( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 





26 


27 


28 


左 V κ 





ΠΧ 


加 工 左 V 板 605. 
锯 割 放 余 量 , 先 锯 上 端 ， 














180° 锯 下 端 


再 翻转 














ΒΕΠ! 


半 精 加 工 : 
在 台 虎 钳 上 , 按 在 大 了 





已 




















FE 上 所 划 的 
和 V 形 槽 上 端 右 侧 边缘 ( 锐 边 ) 为 














准 , 进行 半 精 加 工 。 同 时 























起 μὲ αὲ 











度 尺 进行 检测 





游标 万 




















a 图. 











b 图 : 





在 左 V 板 1205} ΓΙ [-ΐΣ [417] 
粉 ,前 .后 . 左 、 右 地 在 平板 上 人 研 点 
































注 :特别 注意 加 工 界线 
研 点 

















将 工件 装 来 在 人 台 虎 错 上 , 按 红 丹 粉 
显示 的 情况 ,进行 修 铁 ( 或 刮 前 ) 


修 铂 ( 或 刮 削 ) 





试题 五 ” 滑 座 装置 .5/- 





工件 名 称 


工序 
( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 
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左 V 板 


检测 





将 杠杆 指示 表 前 \、 后 、 左 、 右 地 移 
动 ,对 工件 的 宽度 (35) 和 厚度 (12 ) 方 
向 进行 测量 直至 符合 要 求 。 

检测 [νὰ πμ) 
注 :注意 加 工 界线 ( 特别 是 锐 
的 边缘 ) 























处 

















30 








装配 .检测 


4.11+ 0.04 






















































































4.11+ 0.04 











0 


















































1. 对 结合 面 去 毛刺 、 清 洗 ,将 左 V 
板 装配 上 底座 ,并 装 和 人 $5m6 圆柱 销 

2. 拆 下 底座 上 $8k6 工艺 量 棒 

3. 检测 左 V 板 的 位 置 精度 ,将 $10 
x20 的 量 棒 , 贴 合 在 左 V 板 120。 的 
斜面 下 , 贴 合 在 底座 上 ,用 手 按 住 量 
棒 , 用 量 块 检测 量 棒 的 右 侧 与 右 V 板 
的 左 侧面 的 距离 ,应 为 4.07 ~ 4. 15 
(在 下 端 再 检测 ,方法 要 求 同 上 ) 
(如 尺寸 小 于 4.07 将 左 V 板 拆 下 
进行 针对 性 的 微量 修整 后 复原 ) 



























































κ 师 篇 
试题 六 ”样板 变 位 装置 


一 、 考 核 要 点 


1) 对 称 零件 的 加 工 及 装配 。 

2) 对 面积 相等 、 形 状 不 同 的 两 个 零件 的 加 工 及 装配 。 
3) 有 全 面 的 工艺 知识 和 加 工 、 装 配 操作 能 力 。 

一 、 试 题 文件 

1. 试题 (图 6-1 ~ 图 6-6) 

































































ΠΒ Η Η Η σβ/τ 
ΦΙ0 κ20 
ΠΠ ΠΠ Π ΠΠΙ 2 31 Π ΠἼ8Ο', -.. 119. 1—2000 
00000000004020000 SC 2-6-6 
1800000000000000 νι 2-6-5 
00:0000(0)0000.00 δε ΕΝ 
Π2ῃ31ΠΠΠΠ ΠΠ Π οσπΙ μα; Ἐς 
2-6-1 
规格 备注 
Ν᾿ 比例 | 定额 工时 
EE 板 恋 信 装 是 
ο ο 111 450min 



























































图 6-1 样板 变 位 装置 装配 图 


试题 六 ”样板 变 位 装置 «59: 

















比例 





1:1 





图 6-2 底板 零件 图 





Ra63(9100 0 ολ 








比例 





1:1 








比例 





1:1 





图 6-4 上 位 板 零 件 图 


“ 60 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





rw8H700D0 ) 




















图 6-5 梯形 块 零件 图 图 6-6 平行 四 边 形 块 零件 图 
2. 评分 记录 表 ( 表 6-1) 


表 6-1 样板 变 位 装置 评分 记录 表 

















































































































































































































序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 得 分 
1 56 +0. 05 3 每 超 差 0.01 1Π1 分 
2 μι 13 +0.05(2 处 ) 4 每 超 差 0.01 1Π1 4} 
3 ΦΙΟΗΤ(3 处 ) 3 超 差 全 扣 
4 Καὶ. 6pum 3 超 差 全 扣 
5 22 +0. 02 4 超 差 全 扣 
6 191 (2 处 ) 6 超 差 全 扣 
7 1 005 +4'(2 处 ) 2 超 差 全 扣 
和 ςο 了 每 超 差 0.01 扣 1 分 

ο 超 差 大 于 0.01 全 扣 
9 Ra 3. μπι 2.5 超 差 全 扣 
10 29 +0.05 3 每 超 差 0.01 扣 1 分 
11 件 3 $10H7 1 超 差 全 扣 
12 Καὶ. 6pum 1 超 差 全 扣 
13 Ra3. 2μπι 2.5 超 差 全 扣 
14 12.7 +0.05 4 πε ια 
超 差 大 于 0. 03 全 扣 
15 件 4 22 «0.01 3 每 超 差 0.01 扣 1 分 
16 605 +2'(2 处 ) 3 超 差 全 扣 
17 Ra3. λμπι 2 超 差 全 扣 
18 22 +0.01(2 处 ) 6 每 超 差 0.01 扣 1 分 
19 件 5 60° +2'(2 处 ) 3 超 差 全 扣 
20 Ra3.2hm 2.5 超 差 全 扣 
每 超 差 0.01 扣 1 4 

21 [8 «0. 05(19 处 ) 28.5 ,,᾽ 6 2 
22 配合 错位 量 <0. 07 4 超 差 全 扣 
23 ΙΙ 0.12 | Β 5 超 差 全 扣 
24 ΠῚ 其 他 - 局 部 有 缺陷 ;的 情 扣 1- 10 分 
25 办 安全 文明 生产 按 有 关 规 定 ,不 符 者 酌情 扣 1 ~ 10 分 

备注 
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3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 (6-2) 


名 称 材料 


ΒΓ 


表 6-2 材料 准备 清 







































































































































































































































































图 样 
.02 [A 
/1 002 
8 
Oo 
| 
B 
1 底板 坯料 45 钢 
002 |B 
/Ra3.2 
0000.00 ο 
Ξ [1] 0015| A 
μὴ 
8 
[αν] 
- 
Β 
2 下 位 板 坯料 45 钢 
Α // | 0015| Β 
. 98- 0.03 
ΠΠΠΠ ς΄ Ra32 
10000 <217H ή 
2000000000000 0.020 
ΙΙ] αοΙδ[Α 
< 
8 
5 
-| 导 
上 位 板 坯 料 45 钢 | 
981615 
ΠΠΠΠ Ra 3.2 
10 0 0 0 < 217HBD Μ ή 
2ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΠΠΠ ΟΟΣΙ 





" 62 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 
序号 名 称 材料 | 数 ] 


ΒΓ 
ΞΕ 
3 














梯形 块 、 
平行 四 边 形 块 坯料 








103 
900 


ΠΠΠΠ πα 32 
ΑΝ 
10000 «217ΗΗ] V4 


2000000000000 0020 






































限 位 销 
(提供 件 ) 




















(2) 标准 件 准 备 ( 表 6-3) 
表 6-3 标准 件 准备 清单 





[25 名 称 μα | ΗΒ ἘΠΕ. [ΝΕΟ 





1 圆柱 销 2 45 钢 中 10 x20 GB/T 119. 1 一 2000 


(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 〈 表 6-4) 
表 6-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 清单 































































































































































































































































































名 称 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~ 300mm 0.02mm | 1 εν, 100mm(4”) 细 、 各 1 
数 显 .游标 卡尺 0 ~150mm 0.02mm | 1 ιο 150mm( 6”) 中 粗 
ους . ΚΤΠ 100mm(4") 细 、 
游标 万 能 角度 尺 0° ~320° 2’ 1 半圆 独 150mm(6") 中 细 各 1 
ΜΝ τ 100mm(4") 细 、 
外 谷村 分 太 η ως σαι 0.01mm | 各 1 248 150mm( 6") 、 各 1 
深度 千分尺 0 ~25mm 0.0Imm | 1 200πιπι(8”) 中 粗 Ν 
正 弱 规 100mm x 80mm 1 级 1 整形 铂 ΤΗ 
量 块 38 Βι 3 级 1Η ΠΤ ἘΠ 若干 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 [ΠΚΣΗ͂; ΕΣ 
机 用 虎尾 100mm | (或 手 用 镁 思 ) | 和 ΠΕ ΤΕ 
直角 尺 100mm x 63mm 1 级 1 平行 夹 或 C 字形 夹 1 
刀口 形 直 尺 125mm 1 制 平行 块 15mm x12mm x100mm | 测量 1 
钢 直 尺 150mm 1 V 形 块 ( 架 ) 90° 1 级 2 
塞 规 $8 .p10 H7 各 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 级 1 
Ἐν 0.02 -0. 5mm 1 τ ς ΠῚ 
Be 中 8js6 x20mm Ξ η 三里 
αλά b10js6 x 20mm 各 2 麻石 αν [Γη 1 
ΜΙ 100 ~250mm 各 1 抹布 (棉纱 ) 适量 
和 (4”~10”) 粗 中 细 计算 器 、 笔 、A4 纸 
ἘΝ Ἃς πα φ2.Φ3.Φ4.Φ4. 8 .φά. 9.ϕ5. 1.Φ7.Φ. 8.ϕ9..ϕ9. 8 «ΦΙΘ.Φ10. 6.ΦΙ1Ι (ΗΒ) 
其 他 工具 磁性 表 座 θὲ ΒΕΓ ΡΕΠ 、 样 冲 、. 划 针 、 每 子 、 铜 棒 、 划 规 、 冲 子 、 三 角 刮 刀 、 毛 刷 (4in) ` 刍 刀 刷 各 1 
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(4) 考场 设备 准备 ( 表 6-5) 
表 6-5 考场 设备 准备 清 
























































序号 名 称 规 格 数 Β 备 Β 
1 钻床 Z516A 1 台 /4 人 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 平板 400mm x 500mm 5 块 
6 砂轮 机 若干 台 
7 工作 台灯 πλ 
δ 机 油 适量 
9 图 纸 夹板 约 200mm x300mm 1 块 /人 














三 、 加 工 、 装 配 难 点 分 析 


1. 结构 与 主要 技术 要 求 

由 装配 图 (图 6-1) 可 知 ， 此 装置 是 由 五 个 零件 、 两 个 标准 件 和 一 个 基本 件 组 成 ， 其 特 
点 : 两 个 灸 配件 面积 相等 ， 形 状 不 同 〈 即 一 个 是 梯形 块 、 一 个 是 平行 四 边 形 块 ) ， 通 过 上 、 
下 位 板 水 平 翻转 180* 改 变 其 止 处 的 形状 ， 而 使 梯形 块 和 平行 四 边 形 块 换 位 。 此 时 下 位 板 两 V 
形 槽 仍 和 两 个 圆柱 销 接触 定位 。 其 主要 技术 要 求 配合 间 际 (19 处 ) 均 不 大 于 0. 05。 

2. 零件 加 工 的 对 称 性 

按 图 6-3、 图 6-4 中 的 技术 要 求 加 工 下 位 板 、 上 位 板 ， 上 位 板 的 长 度 按 下 位 板 长 度 
(98) 的 实际 尺寸 加 工 。 在 划 线 、 加 工 、 测 量 时 均 以 两 端 侧面 为 基准 。 通 过 尺寸 换算 ， 控 制 
好 加 工 面 与 对 应 端面 的 尺寸 ， 特 别 要 注意 上 、 下 位 板 两 组 加 工 面 与 对 应 端面 尺寸 的 一 致 性 
(不 能 只 满足 尺寸 22 上 0. 02 的 要 求 ), 保证 上 、 下 位 板 两 组 实体 尺寸 22 +0.02 一 致 ， 且 22 + 
0. 02 的 中 心平 面 对 各 自 的 长 度 (98) 的 中 心平 面 要 对 称 。 如 上 位 板 尺 寸 22 加 工 成 21. 98, 
下 位 板 加 工 成 22. 02， 虽 然 符 合 尺 寸 22 40.02 的 要 求 ， 但 给 装配 带 来 很 大 的 技术 困难 ， 有 
可 能 不 能 满足 装配 要 求 。 

3, V 形 槽 的 加 工 

V 形 槽 是 上 、 下 位 板 的 装配 基准 。 两 覃 间 的 距离 要 与 底板 上 两 销 的 距离 一 致 ， 加 工时 要 
以 底板 上 两 销 间 的 实际 尺寸 为 基准 配 作 ， 且 与 尺寸 98 对 称 ， 两 槽 的 深度 尺寸 7. 07 的 误差 越 
\ 越 好 ， 下 位 板 与 底板 装配 后 连接 两 槽 的 $10m6 销 的 中 心 连 线 要 与 下 位 板 上 侧面 平行 ， 其 
平行 度 不 得 大 于 0. 005。 在 加 工 测量 中 要 掌握 正确 测量 方法 (δὲ 6-6 中 序号 22 ~24 所 示 ) ， 
测量 结果 要 准确 。YV 形 槽 加 工 的 质量 直接 影响 到 装配 质量 。 

4. 梯形 块 和 平行 四 边 形 块 的 加 工 

其 两 块 镶 配件 面积 相等 ， 但 形状 各 一 ， 加 工 这 两 个 零件 的 重点 是 掌握 控制 好 60° 角 的 精 
ΒΕ, ΦΙΟΗΤ 孔 中 心 到 边 的 距离 要 一 致 (测量 方法 详 见 表 6-6 中 序号 15) ， 加 工 面 要 与 大 平面 
垂直 ， 和 否则 会 给 装配 换 位 造成 困难 。 另 一 方面 在 装配 ( 预 装 ) 中 ， 在 平行 四 边 形 块 、 梯 形 
块 换 位 和 上 、 下 位 板 翻转 180?" 换 位 的 过 程 中 ， 要 根据 装配 (ΠΟΤ) 的 间 院 的 变化 量 来 确定 
精 修 的 部 位 〈( 表 6-6 中 序号 27、30、31 所 示 ) 。 
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“ 64 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





5. 底板 上 限 位 孔 的 加 工 

其 孔 加 工 的 重点 是 确定 其 孔 的 位 置 ， 这 也 是 一 个 难点 。 常 规 做 法 是 以 边 确定 孔 的 位 置 ， 
但 由 于 其 坯料 精度 不 是 很 高 ， 四 面 是 不 加 工 面 ， 不 人 让， 只 有 吉 构 方面 确定 限 
位 孔 的 装配 基准 : 一 是 平分 底板 两 圆柱 销 中 心 的 连 线 的 垂直 线 ， 底板 上 装配 的 下 位 板 上 
侧面 ， 向 上 29 ， 就 是 以 零件 装配 后 的 实际 尺寸 : 按 确定 基准 进 和 所 划 线 、 加 工 ( 详 见 表 6-6 
中 序号 32 所 示 ) ， 这 样 能 减少 综合 误差 对 装配 的 影响 ， 保 证 装配 精度 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 6-6) 
表 6-6 样板 变 位 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 














ΓΕ 


简要 说 
( 工 步 ) 简要 说 明 


序号 | 工件 名 称 




















κ. 
. 


1 割 线 进 行 饮 割 ,分 成 两 
块 ;平行 四 边 形 和 梯形 块 的 








κο μα 
梯形 块 坯料 υπ) 























a 图 : 划 线 .打样 冲 眼 、 划 圆 








划 线 、 
{θε ο η 
孔 , 控 制 尺寸 工 不 得 小 于 11 














1. ΕΠΑ 面 使 其 垂直 大 平 
F 行 四 边 形 块 


面 ,控制 到 $10H7 孔 的 中 心 距 
3 ἩΓΗ͂Ι 人 离 为 11; 


2. Α 面 为 基准 划 尺 寸 
Ἃ 22 线 





























Ἡ 





22 























将 $10js6 x 20 的 量 棒 装 入 
ΦΙΟΗΤ 孔 中 ,工件 夹 持 在 机 用 
虎 钳 上 ,使 4 面 垂直 于 平板 ,以 
量 棒 上 素 线 作为 划 线 基准 
划 线 : 

游标 高 度 卡 尺 升 上 1.35、 
14. 05 ;再 将 游标 高 度 卡 尺 下 降 
11. 35 .24. 05 分 别 划 线 









































4 找 正 . 划 线 


























试题 入 


样板 变 位 装置 «65: 





工件 名 称 


ΡΕ 
(1:42) 





(48) 


简要 说 明 














四 边 形 块 


划 线 











过 交点 4、B8、C.D 划 连 线 











去 除 阴影 部 分 ( 放 余 量 ) 





ΜΗ 
( 半 精 
加 工 ) 








按 上 图 以 4 面 为 基准 , 先 铂 削 








有 面 ,使 及 面 垂直 于 大 平面 , 目 





























ΦΙΟΗ7 孔 中 心 到 B 面 . 到 4 面 的 
距离 相等 。 按 线 ( 放 余 量 ) 铁 C 面 
和 DD 面 ,使 C 面 和 B 面 4 面 和 D 



















































































面 的 























等 于 60°( 用 游标 万 能 角 














尺 测 量 ) , 且 C 面 和 DD 面 到 $10H7 
和 孔 中 心 的 距离 均 大 于 11.1 














ΑΕΠΙ . ἘΣΊΒΙ 
( 精 加 工 ) 


1. 

















将 4 面 .B 面 分 别 放 在 





弱 规 上 进行 检测 C ΙΙ Ρ 
行 度 误差 , 修 铀 C 面 和 DD ΠΠ 
时 使 中 心 到 Ο 面 和 D 面 的 距 
控制 在 11 ~ 11. 002 


2. 























3. ΞΙ 8 Πὶ 














可 用 自制 的 小 型 C ἸΘ3Ε 














头 ,将 工件 夹 持 在 正弦 规 的 支 
承 板 上 














分 别 以 4 面 .8 面 \C 面 \D 面 
为 基准 ,大 平面 与 V 形 块 ( 靠 
铁 ) 贴 合 ,进行 检测 ,指示 表 最 大 
差 值 不 大 于 0.002, 同 时 与 量 块 
进行 比较 测量 其 高 度 11( 应 在 
量 棒 的 根部 测量 ) 。 达 不 到 要 求 


时 可 
































| 进行 微 修 铀 ,同时 在 正弦 规 











上 进行 检测 ,直至 符合 要 求 





































































































































































































































































































. 66 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 
( 续 ) 
序号 | 工件 名 称 | 5 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
1. ΒΑ 面 ,使 其 重 直 大 平面 ， 
控制 到 $10H7 孔 的 中 心 距 离 
10 4Η (3 τ 为 11 
. 2. 以 4 面 为 基准 划 尺 十 
x 22 线 
将 $10 x 20 的 量 棒 装 入 
ΦΙΟΗΓ 孔 中 ,工件 夹 持 在 机 用 
虎 钳 上 ,使 4 面 垂直 于 平板 (或 
钳 口 工作 底面 ) ,以 量 棒 上 素 线 
11 找 正 、 划 线 作为 划 线 基准 : 
将 游标 高 度 卡 尺 分 别 升 高 
1. 35 .14. 05 划 线 
将 游标 高 度 卡尺 分 别 下 降 
11.35 和 24. 05 划 线 
14.05 
12.7 
1.35 
B A 
12 | ΒΘ 划 线 Ω 过 交点 4.8.C.D 划 连 线 
11.35 
24.05 
(38.1) 
13 锯 制 去 除 阴 影 部 分 ( 留 余 量 ) 
B D 以 4 ΠΠ ΕΕΒΕ Β ΠΠ,  Β 
vr 面 平行 4 ΠΗΠΕ ΚΥΠ, 
εὶς ΦΙΟΗΤ 和 孔 中 心 到 B 面 和 中 心 到 
4 面 的 距离 相等 
以 4 面 为 基准 ,分 别 刍 C 面 
和 DD 面 ,使 其 与 4 面 的 夹 角 分 
别 等 于 60°( 用 游标 万 能 角度 尺 
2 测量 ) , 且 到 中 心 的 距离 11. 05 
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( 续 ) 
序号 | 工作 名 称 | ， 开 所 αἱ ολοι 
( 工 步 ) 
a 图 : 
精 加 工 。 在 正弦 规 上 检测 底 
边 夹 角 60° 的 准确 性 ,不 符合 要 
«ΕΑΝ ο 面 和 DD 面 
b 图 : 
分 别 以 4 面 .8 面 .C 面 .D 面 
为 基准 ,大 平面 与 V 形 块 ( 靠 
15 Po ΒΗ .检测 铁 ) 贴 合 进行 检测 ,指示 表 最 大 
( 精 加 工 ) 差 值 不 大 于 0.002 
对 $10H7 孔 中 心 到 边 的 距离 
和 角度 进行 微量 修 刍 ,直至 符 
合 要 求 
ΠΠ 
ΠΠΠΗ ἐν ΠΠΠ 
按 零件 图 要 求 分 别 以 4 面 .B 
加 
16 划 线 面 .C 面 为 基准 划 线 
底板 可 分 级 钻 削 ,开始 用 $8 {9 ΒΕ 
κά, 头 , 钻 削 后 进行 测量 ( 可 用 整形 
17 ΑΝ ΒΕ ΕΤΕ), ΒΕΠ $9.8 {4 ΒΝ 
~ ΕΡΤ 
好 Ὡ ΕΣ $10H7 11, 
装 入 ---- 
18 圆柱 销 装 入 2 x $10m6 圆柱 销 
© © 


















































































































































































































































. 68 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 
( 续 ) 
序号 | 工件 名 称 | 工 订 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
a 图 ; 
按 零 件 图 对 有 些 尺 寸 进行 
换算 : 
QDL=98 的 实际 尺寸 
@L -1» = (98 的 实际 尺寸 
-56) +2(56 是 指 底板 上 两 加 
下 位 板 划 线 柱 销 间 的 实际 距离 ) 
图 按 换算 的 尺寸 . 按 设计 基 
准 划 线 ( 两 大 平面 上 都 划 线 ) 
图 与 四 边缘 相交 的 线 , 侧面 
上 也 划 线 
国 在 六 个 相交 处 , 打上 样 
冲 眼 
注意 ;对称 性 的 划 线 
图 ; 
98 实际 尺寸 与 下 位 板 98 的 
实际 尺寸 配 作 , 键 前 两 端 侧面 ， 
上 位 板 ΑΕ ΒΗ 丙 侧 垂直 98 尺寸 长 度 方向 , 且 
机 侧面 垂直 于 大 平面 
配合 部 分 与 a 图 同时 划 线 ， 
bi 在 四 个 相交 处 打样 冲 眼 
注 :将 a 图 .b 图 中 尺寸 相同 
的 同类 尺寸 同时 进行 划 线 
粗 加 工 : 
' 1. "2 x 2 清 角 孔 
20 外 孔 2. 按 线 ( 留 余 量 ) 去 除 阴影 
部 分 
ι V 形 村 Σ 按 线 半 精 加 工 ,并 检测 ν 形 
加 工 Ξ 槽 的 深度 
5 
下 位 板 
精 加 工 : 
1. 在 正弦 规 上 检测 V 形 面 ， 
. 测量 、 两 夹 角 90*( 也 可 用 游标 万 能 角 
κ 度 尺 量 ) 
2. 微量 修 键 ( 注意 V 形 面 对 
大 平面 的 垂直 ) 
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工件 名 称 


ΒΕ 
Τ42) 
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23 


24 


25 


26 





下 位 板 


检测 


Li 


L2 


一 


将 工件 等 放 在 机 用 虎 钳 内 轻 
轻 夹 持 进行 测量 : 

ΦΙ0 4 ΡΕΙΗΙ 1, 的 尺寸 与 底板 
上 两 圆柱 销 的 距离 误差 为 
多 少 ? 

站 = 的 实际 差 值 不 应 大 
于 0.02 
尺寸 5( 平 行 块 与 工件 下 侧面 
的 实际 尺寸 ) 应 控制 5 + 0.05， 
此 时 应 注意 对 上 侧面 的 平行 度 















































检测 、 
[654 




















将 下 位 板 的 V 形 面 放 在 已 装 
入 g10m6 的 圆柱 销 的 底板 上 ， 
底板 上 两 只 圆柱 销 放 在 平行 块 
上 ,大 平面 贴 紧 底板 ,底板 大 平 
面 贴 紧 V 形 块 侧面 ,对 下 位 板 
上 侧面 进行 平行 度 误 差 的 检 
测 , 指 示 表 最 大 差 值 <0.005， 
(将 下 位 板 水 平 翻转 180° 进 行 
检测 , 指示 表 最 大 差 值 < 
0. 005) 

V 形 面 与 圆柱 销 接触 的 情况 
(四 面 都 应 接触 ) 

综合 上 述 两 图 (序号 22 .23 ) 
所 检测 的 结果 如 不 符合 要 求 ， 
则 根据 误差 的 大 小 、 方 向 对 V 
形 模 进行 微量 修整 





































































































Hr 
Ur 
ο. 





shr 
ΤΠ 
7Η 
ΞΞ 








1. 钻 $2 清 角 孔 
2. 锯 割 掉 阴 影 部 分 ( 留 余 
) 














ἘΠ 








ΜΗ 
( 半 精 
加 工 ) 








σι” 























按 划 线 进行 粗 加 工 , 半 精 加 
工 (注意 对 称 性 ) : 

OO 控制 尺寸 :L 51) = Ι2 
+11 

保证 22 尺寸 符合 要 求 

@) 按 梯形 块 和 平行 四 边 形 块 
修 铀 4 面 .8 面 .C 面 .D 面 ,并 
使 [η -1ι 






























































.70 . 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





工件 名 称 


- 序 
(1:42) 





(58) 


简要 说 明 
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下 位 板 


试 配 





a 图 : 精 加 工 B 面 .D 面 ,注意 
对 称 性 
ΕΕΒΕ ΜΙΑ ΑΠ, 
B ΠΠ 0.02 的 塞 尺 不 得 插入 , 梯 
形 块 的 下 侧面 与 C 面 接触 , ΒΕ 
形 块 上 下 翻转 180。 再 配合 检测 

L =(L-5)+ 量 块 

右边 种 槽 要 求 同 上 





















































让 
ρα 


ή 


b 图 :要 求 同 上 

.b 图 检测 结果 应 基本 相 

差 应 0.01。 如 超出 应 

分 析 , 找 出 原因 、 进 行 精 修 ( 微 

量 加 工 ) 
注意 :对 称 度 的 精 加 工 





可 
Ξε 页 




















28 


29 


30 





上 位 板 























1. 钻 $2 清 角 孔 
2. 锯 割 :去 除 阴 影 部 分 ( 留 余 


量 ) 














ῬΕΗ͂Ι 








按 线 粗 加 工 、 半 精 加 工 ( 注 3 
对 称 度 ) ι 
DL = 万 =L2+1l 
保证 22 尺寸 符合 要 求 
@) 按 梯形 块 和 平行 边 四 边 形 
块 修 铀 4 面 .8 面 .C 面 .D 面 ， 
并 使 -1, 
注 : 方 法 要 求 同 下 位 板 





π 



























































ῬΕΗ͂Ι 


( 精 加 工 ) 

















精 加 工 4 面 .8 面 ,根据 下 位 
板 情 况 ,注意 对 称 性 

将 梯形 块 和 平行 四 边 形 块 馈 
入 槽 中 ,它们 的 底面 与 5 ΠΠ Ε 
面 接触 ,其 余 配 合 面 用 0.02 的 
塞 尺 不 得 插入 

Li=L-5L,=L-5 

将 梯形 块 .平行 四 边 形 分 别 
上 下 翻转 180° 配合 ,再 左右 将 
其 换 位 ,要 求 同 上 
上 述 检测 误差 如 超出 范围 ， 
应 进行 分 析 ,再 微量 修 鲁 
















































































试题 六 ”样板 变 位 装置 «τσ. 





工件 名 称 


[ 序 
( 工 步 ) 





(48) 


简要 说 明 
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(检测 、 
微量 


加 工 ) 


000 
000 


000 


ΠΩ 


ΠΠΠΠΠΗ 




















按 图 a、 图 b、 图 c 翻转 换 位 进 
行 试 装配 ,出 现下 列 情况 , 须 进 
行 调整 微量 加 工 ; 
上 下 位 板 间 有 缝 际 , 修 雏 站 
槽 的 斜面 。 修 上 四 槽 、 还 是 修 
下 目 槽 , 须 进 行 测 量 后 再 决定 

上 .下 位 板 左 右 两 侧面 错位 
超 差 ,如 果 配 合 的 情况 好 , 暂 不 
修整 ,等 上 位 板 孔 位 置 定 好 后 ， 
利用 配合 的 间 院 来 调整 , 进行 
微量 加 工 

梯形 块 .平行 四 边 形 块 ,其 中 

件 配 不 进去 ,检测 下 列 尺寸 
进行 微量 修整 

QD 上 \ 下 位 板 尺 寸 22、L 与 
与 是否 错位 

ΘΙ, LL3、L4 自身 对 各 自 
的 侧面 的 平行 度 误差 等 ,要 综 
合 分 析 
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底板 





找 正 、 划 线 
( 划 限 位 
销 的 加 
工 界 线 ) 










































































a 图 : 

划 两 销 间 的 中 心 线 。 底 板 夹 
持 在 机 用 虎 钳 上 , 量 棒 外 圆 素 
线 外 侧 与 直角 尺 接触 (两 量 棒 
中 心 连 线 与 平板 垂直 ) ,用 游标 
高 度 卡尺 测 出 五 江 的 尺寸 

按 上 划 线 基准 ,将 游标 高 度 
卡尺 下 降 尺 寸 H- (1.-- 10) :2 
划 线 ,再 分 别 上 升 5 和 下 降 10 
划 线 

将 底板 上 下 翻转 180° ,用 同 
样 的 方法 划 线 , 划 出 的 线 应 重 
合 , 如 不 重合 , 则 测量 垂直 度 或 
高 度 的 尺寸 不 准确 































































































b 图 : 

检测 下 位 板 加 工 后 的 上 侧面 
平行 度 误差 

游标 高 度 卡 尺 按 划 线 基准 ， 
游标 高 度 卡尺 升 高 29 划 线 ,再 
分 别 上 升 5 和 下 降 10 划 方 格 线 
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工件 名 称 





( 续 ) 


简要 说 明 





33 


底板 


























先 用 $8 的 钻头 钻 孔 ,再 测量 
其 位 置 ;如 有 偏差 , 则 修正 ,再 用 
φ9. 8 ΠΕΙΣ Η{Ι, «Εξ ΦΙΟῊΤ 孔 
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上 位 板 


划 线 


























5 
ι/2 Ξ 
L 


a 图 : 

以 平板 为 划 线 基准 ,将 游标 
高 度 卡尺 升 高 29 划 线 ,再 上 升 
5 和 下 降 10 划 线 





b 图 

将 游标 高 度 卡 尺 升 高 /2 尺 
十 划 线 , 青 上 升 5 划 线 , 青 将 工 
件 上 下 翻转 180° 划 线 


























ΠΠ 
βε41, 








先 用 $8 的 钻头 钻 孔 ,再 进行 
测量 其 位 置 , 如 有 偏差 , 则 修 
正 , 再 用 φο. 8 的 钻头 钻 孔 、 贸 
中 10H7 孔 
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样板 变 位 装 
置 总 装配 








清洗 .装配 



































将 限 位 销 装 入 底板 ,再 将 其 
他 零件 按 图 示 要 求 装 配 在 底 
板 上 

按 装 配 要 求 , 将 零件 “ 正 ” 
“ 反 ”“ 换 位 ”" 装 入 ,根据 间隙 的 
变化 情况 进行 修整 ,同时 还 可 
以 利用 零件 的 尺寸 公差 ,配合 
间 院 0.05 ( 单 面 ) 的 余 量 进行 
修整 



































试题 七 平板 小 车 


、 考 核 要 点 


1) 前 后 支承 架 的 加 工 及 装配 。 

2) ην 后 轴线 的 平行 度 ， 车 身上 侧面 的 平行 度 。 

3) 合理 地 选择 加 工 、 测 量 、 装 配 基准 及 加 工 过 程 中 对 工件 的 装 夹 。 
4) 全 面 的 工艺 知识 和 操作 能 力 。 

二 、 试 题 文件 

1. 试题 (图 7-1~ 图 7-10) 
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ἘΞ. 























Ed 











口感 口 口 从 合 口 口 口 口 
om! 
口 导 口 口 口 口 口 口 








Ϊ [ΕΒ ΕΓ ΓΙΓΙΓΊΓηΓ1Γ1 
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一 产品] Γη 
η! 1 Ἱι γι 二 
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GB/T Π9. 1 一 2000 
GB/T 70.1 一 2000 
Οὔ Τ 91--2000 










































































ο κο. 
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LI Fa oho 
EE 
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货车 ον ΠῚ [5] 
τὸ 480min 























图 7-1 平板 小 车 总 装配 图 
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比例 
1:1 



































比例 
1:1 

















ρα 





7-3 车 前 挡 板 零件 图 
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2) 
一 -一 








1A 
22 


40+ 0.05 





0000 
1ΠΠΠΠΠΞΟΙΣΞΙΠΠΠ 21Π 
290ΠΠΠΠΠΠ (ΠΟΠΠ 1.5χψ05] 
3M4 ΘΗΠΠΠΗΠΗΠΠΠΠΠΗΠΗΠ 








名 称 数量 比例 
后 轴 支 承 架 1:1 









































10000000000000 
200000+t0.150 
30H00000000000 

4 ΠΠΠΠΠΠΟΠΠ1ΙΡΧΨΟΞΙΠΠΠΗΠ 
500300000000 


名 称 数量 比例 
前 轴 支 承 架 1:1 








Τ 





图 7-5 ”前 轴 支 承 架 和 零件 图 
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-0.005 
φ8-0015 
(Θ]ό0.002 





























































































































730.15 








比例 称 数量 比例 
1:1 Ξ 1:1 











[7-6 ”前 轴 零 件 图 图 7-7 后 轴 零 件 图 
























































比例 名 称 数量 比例 
1:1 前 车 轮 1:1 








图 7-8 后 轮 零件 图 图 7-9 前 轮 零件 图 
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图 7-10 垫圈 零件 图 
2. 评分 记录 表 ( 表 7-1) 


表 7-1 平板 小 车 评分 记录 表 


检测 































































































































































































序号 项 目 配 分 评分 标准 结果 扣 分 | 得 分 
1 四 轮 均匀 接触 平板 (4 处 ) 8 不 符合 要 求 酌情 扣 分 1 ~2.5 
2 前 后 轮转 动 均匀 一 致 8 松紧 不 一 酌情 扣 分 , 卡 死 全 扣 
3 两 轴 ( 距离 ) 平 行 度 误差 <0. 25 10 每 超 0.05 扣 1.5 分 
4 后 轴 轴 向 帘 动 <0. 15 5 每 超 0.05 扣 2 分 
5 前 轴 轴 向 窜 动 <0.3 5 超 差 全 扣 
6 两 轴线 分 别 对 车 身 中 心 线 垂直 度 误差 <0. 1 8 每 超 0.05 扣 2 分 
7 紧密 结合 处 口 端 2mm 处 间隙 <0. 03 6 超 差 全 扣 
8 件 1 与 件 2 两 侧面 错位 量 <0. 04 2 超 差 全 扣 
9 件 2 与 件 3 项 面 错 位 量 <0. 04 2 超 差 全 扣 
10 | 件 1 与 件 10 项 面 错位 量 入 0. 03( 只 许 凹 或 平 ) 3 超 差 全 扣 
11 件 1 与 件 10 两 侧 错 位 量 <0.03( 只 许 四 或 平 ) 3 超 差 全 扣 

29 +0.1 2 超 差 全 扣 
122 .60 71 12 控 未 注 尺 十 公关 +0. 25 
尺寸 | 6(2 处 ) 3 超 差 全 扣 
榨 未 注 尺寸 公差 +0. 15 
R11(4 处 ) 4 νε. 
{] 0.08|A 10 每 超 0.05 扣 1.5 分 
上 | 0.03 | C 4 超 差 全 扣 
Ra3. 2pm(28 处 ) 5 超 差 全 扣 
内 部 质量 (10 x $4H7 及 Ral. 6hm;9 x M5-6H 等 蒋 现 场 评分 记录 ,不 符合 要 求 
相关 尺寸 ) 从 总 分 中 扣 1 ~10 分 
认 伤 拉毛 .有 缺陷 从 总 4 
外 观 无 磁 伤 拉毛 ,有 缺陷 从 总 分 中 
扣 1~5 分 
其 他 有 缺陷 或 不 符合 要 求 从 总 分 
中 扣 1~10 分 





























注 : 内 部 质量 即 装 配 后 不 易 检测 的 精度 ， 则 在 操作 现场 进行 检测 。 
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3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 ( 表 7-2) 
表 7-2 材料 准备 清 















































































































































































































































































































































序号 ”名 称 | 材料 数量 图 样 
了 上 | 0.005 
车 身 // 002 
】 坯料 πα. 了 | 0.01 
了 | 0.005| A 
ΙΙ 002 | Β 
1|0005|Α 
左前 挡 了 | 001 |B 
a 车 前 挡 5 钢 | 1 
板 坯料 
和 工 | 0.005|A 
45-003 9ο !Β 
Β832 
τ᾽ (νη 
前 轴 支 承 
3 ρθη 5 钢 | 2 
Ra3.2 
πλω ο 
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材料 Μιά 





























45 2 
架 坏 料 |». Ἡ 


























ΙΙ 
98-0015 
©[0.007 A 


























车 前 轴 
5 |( 撮 供 件 )| 气 钢 | 1 
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-0005 
Φ8-0015 


Θ ΦΟΟ02 B-C 














-0015 
B10-0.020 


(Θό0002 A 























车 后 轴 
ΠΟΙ ΩΙ 
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( 续 ) 
序号 ”名 称 | 材料 数量 图 样 
ῃ 
8 
Oo 
ΕΞ 
后 轮 οἱ 
ΡΟ) 2 η, 
Y 
Ίντα) 
© 90002! A 
λ 
8 
前 9 
前 轮 ἃ 
8 5 2 
(提供 件 )| ὃ 5 
Y 
\ Ra3.2 人 
(Θ]όοο02| A 
8 
S 
垫圈 
235 | 2 
?|( 提 供 件 )| 9 
Ra 3.2 
των ος 
(2) 标准 件 准 备 ( 表 7-3) 
表 7-3 标准 件 准 备 清单 
序号 名 称 数量 材料 规格 /mm 备 注 
1 圆柱 销 10 45 钢 Φ4 χ20 GB/T 119. 1 一 2000 
2 内 六 角 螺 钉 4 45 钢 Μ5 x12 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
3 内 六 角 螺 钉 5 45 钢 M5 x15 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
4 止 动 螺 钉 4 Q235 M4 x8 GB/T 71 一 1985 
5 开口 销 2 0235 φ2χ14 GB/T 91 一 2000 
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(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 (7-4) 
表 7-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 清单 
名 ΝΜ 规 格 精度 “| 数量 名 ΜΝ 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0. 02mm 1 螺栓 及 压板 
游标 卡尺 0 ~150mm 0.02mm | 1 (ΒΚ) 
游标 万 能 角度 尺 0° ~320° 9: 1 矩形 直角 尺 100mm x63mm 1 级 1 
0~25mm、 V 形 块 ( 架 ) 905 1 级 2 
Έλα 25 ~ 50mm 、 Din ή 整形 刍 1 副 
50 ~75mm、 πι 100 ~250mm 不 限 
75 ~ 100mm ον (4"~10”) 粗 .中 细 
深度 千分尺 0 ~25mm 0. 01mm 1 100πιπη( 4”) 8. 
刀口 形 直 尺 125mm 1 “88 150πιπη( 6”) 中 粗 各 1 
ἵν. 1 级 1 ΚΗ 100mm(4”) 细 150mm 
一 ΤΗ ξ 各 1 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 (6") 200mm(8”) 中 粗 
机 用 虎 钳 100mm 1 ΠΥ 100mm(4”) 细 、 
量 块 38 块 3 级 |1 副 ο. 150mm(6”) 中 细 全 
ΜΉΝ 中 10h6 x20mm [μη 200mm(8") 中 细 1 
ἘΠΕ $10h6 x 100mm 各 2 钢 直 尺 150mm 1 
塞 尺 0. 02 ~0. Smm 1 平行 夹 或 
塞 规 gpg4mm mm .由 IOmm H7 各 1 C 字形 夹 1 
半径 样板 R5 ~ R14.5 1 ( 夹 紧 工 件 用 ) 
圆柱 机 用 贸 刀 软 口 钳 1 副 
(1 ςΞΕ ΗΗ ΡΣ7) κών, τ 各 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 
锯条 若干 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
沉 孔 钻 中 9mm x $5. Smm 各 1 磨 石 从 | 各 2 
丝锥 M4 .M5 各 2 | 抹布 (棉纱 ) 适量 
平行 块 (等 高 块 ) 规格 自 定 1 副 | 计算 器 、 笔 、A4 纸 各 1 
ΠΗ φ2.Φ3.ϕ3.1.φ3.2.Φ3.3.φ3.8.φ3.9.φ4.Φ4.1.Φ4.2.φ4.3.45.1.φ5.5.49.Φ9.8.ϕ10.ϕφι1(λ}} 
汕头 /mm ση 
数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 ΕΙ 84} 、. 甸 刀 刷 .一 字 螺 钉 旋 具 .十字 螺钉 旋 具 ,内 六 角 扳 手 ( 用 于 M5 内 六 角 螺 钉 )、 
ας Πες .ῬΕπ Ὁ] 35 «ΠΕΕΑ ἀπ Ες ΡΗ ΤΊΠΗΙ 44mm 的 圆柱 销 ) 三 角 刮 刀 、 毛 刷 (4in) 各 1 
(4) 考场 设备 准备 (7-5) 
表 7-5 考场 设备 准备 清 
序号 名 ΜΝ 规 格 数 量 备 ἢ 
1 钻床 Z516A 1 台 /4 人 配 有 工作 台灯 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 配 套 
4 台 虎 钊 125 ~ 150mm 每 1 工 位 /人 
5 工作 台灯 ΠΝ 
6 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
7 砂轮 机 若干 台 
8 图 纸 夹板 约 200mm x300mm 1 块 /人 与 台 虎 钳 数量 配套 
9 机 油 适量 
10 活 扳手 10in 1 把 [4 人 与 钻床 配套 
i 27mm x30mm x70mm 能 床 
- ἘΠΆΟΚΒ 21mm x24mm x49mm 与 钻床 配套 
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三 、 加 工 、 装 配 难 点 分 析 


1. 结构 与 技术 要 求 

图 7-1 所 示 的 平板 小 车 是 由 13 种 零件 计 39 个 零件 组 成 ， 加 工 涵 盖 了 钳工 基本 操作 
48. θὲ, 3Ξ. δις ης 88. Όλ)ς 、 零 件 的 装配 及 精度 的 调整 。 小 车 的 车 身 、 车 前 挡 板 、 前 
后 轴 支 承 架 通 过 螺钉 连接 、 圆 柱 销 定 位 ， 即 构成 了 机 构 的 主体 ， 其 主要 技术 要 求 : 前 后 轮转 
动 均匀 一 致 ， 前 后 四 轮 〈 轮 宽度 方向 上 ) 应 均匀 接触 平板 ; 两 轴 的 距离 为 71 上 +0.25， 后 轴 
的 轴 向 窜 动 量 <0.15， 前 轴 的 轴 向 帘 动 量 <0.3， 在 平板 上 车 身 大 平面 与 平板 的 平行 度 
«0.08. 

其 结构 的 特点 : 后 轮 与 后 轴 紧 固 ， 轮 与 轴 一 道 转动 ， 且 轴 在 轴承 〈 前 轴 支 承 架 $10H7 
孔 ) 中 转动 ， 对 后 轴 支 承 架 $10H7 两 孔 同 轴 度 有 一 定 要 求 。 前 轮 与 前 轴 一 起 转动 ， 前 轴 紧 
国 在 前 支承 架 $10H7 孔 中 。 

2. 前 后 轴 支 承 架 的 加 工 及 装配 是 关键 

对 前 、 后 轴 支 承 染 的 加 工 及 前 、 后 轴 支 承 架 与 件 1、 件 2 连接 的 部 位 加 工 ， 虽 其 技术 要 
求 中 只 是 讲 满足 装配 要 求 即 可 ,但 由 于 其 加 工 的 平面 很 小 ， 面 的 直线 度 、 平 面 度 、 与 大 平面 
垂直 度 误差 应 尽 可 能 减 小 ， 这 样 可 增加 连接 部 位 的 贴 合 程 度 ， 否 则 会 使 装配 后 的 几何 精度 不 
稳定 ， 拆 装 后 装配 的 几何 精度 不 能 复位 。 

车 身 的 加 工 与 后 轴 支 承 架 的 加 工 和 装配 : 先 将 车 身 尺 寸 (25) 处 按 装 配 要 求 进行 加 工 ， 
这 就 要 考虑 到 车 身 宽度 尺寸 45 的 实际 尺寸 、 两 后 轴 支 承 架 的 实际 厚度 尺寸 、 车 后 轴 轴 肩 的 
长 度 尺寸 即 25 的 实际 尺寸 。 后 轴 支 承 架 加 工 好 ， 装 配 到 车 身上 ， 两 后 轴 支 承 架 的 平面 间 的 
距离 大 于 后 轴 轴 肩 的 实际 尺寸 0. 1 左右 〈 详 见 表 7-6 中 序号 11 18), ， 按 装配 要 求 应 有 轴 向 
ΒΘ ΞΞ0. 15， 支 承 架 平 面 与 轴 肩 的 间 际 过 大 会 造成 轴 问 帘 动量 超 差 ， 两 支承 架 平面 间 的 尺寸 
小 于 轴 肩 25 的 实际 尺寸 ， 装 配 后 会 使 后 轴 压 死 而 转 不 动 。 

3, 轴 支 承 架 上 p10H7 孔 的 加 工 直 接 影响 到 装配 几何 精度 

对 轴 支 承 架 上 ΦΙΟΗΤ 孔 的 加 工 重点 是 应 考虑 到 机 构 的 整体 性 。 由 前 后 轴 支 承 架 和 总 装 
配 图 可 知 ， 车 身上 平面 到 后 轴 支 承 架 $10H7 孔 中 心 的 距离 是 21 ， 车 身 右 端 侧面 到 轴 中 心 的 
距离 是 29， 前 后 支承 架 分 别 按 要 求 加 工 好 ， 装 配 到 件 1、 件 2 上 并 达到 要 求 后 ， 再 按 设计 基 
准 定 位 ， 加 工 $10H7 孔 。 要 做 到 上 述 要 求 ， 首 先 划 好 加 工 界限 ， 按 表 7-6 中 序号 21 所 示 ， 
以 车 身 的 上 平面 为 基准 ， 将 装配 好 的 组 件 倒 放 置 在 ν 形 块 的 上 平面 上 ， 将 高 度 尺 升 高 21 ， 
在 前 后 轴 支 承 架 上 划 中 心 线 、 加 工 界 线 〈 水 平方 向 ) ， 再 以 车 身 右 侧 端面 为 基准 ， 按 表 7-6 
中 序号 22 所 示 ， 以 29 和 100 (29 +71) 分 别 划 4 x $10H7 的 中 心 位 置 和 加 工 界线 。 在 钻 
ΦΙΟΗΤ 孔 时 ， 关 键 是 使 设计 基准 、 定 位 基准 重合 ， 操 作 时 以 车 身上 平面 和 下 侧面 作为 定位 
基准 (下 侧面 与 机 用 虎 钳 的 工作 面 贴 合 ， 利 用 两 块 平行 块 (考场 提供 的 两 只 平行 块 ) ΡΗΤΗ 
口 将 车 身 两 大 平面 夹 紧 ( 表 7-6 中 序号 23 所 示 ) ， 完 成 定位 。 夹 紧 后 再 按 划 线 钻 、 匀 后 轴 支 
承 架 $10H7 孔 〈 此 时 将 机 用 虎 钳 固 定 钳 身 用 压板 螺钉 奈 牢 ) ， 钻 、 铵 前 轴 支 承 架 孔 时 只 要 按 
尺寸 71 平移 夹 紧 就 可 以 直接 钼 、 贸 孔 ， 这样 钻 贸 出 的 孔 的 轴线 既 在 一 个 平面 内 ， 又 和 车 身 
上 平面 平行 ， 符 合 装配 精度 要 求 。 这 个 加 工 路 线 可 避免 单个 零件 的 加 工 〈 钻 $10H7 孔 ) 装 
配 后 造成 误差 的 累积 ， 加 大 装配 时 调整 的 难度 。 
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四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 7-6) 


表 7-6 平板 小 货车 加 工 及 装配 工艺 过 程 


工件 名 称 





工艺 简 图 


简要 说 明 





00000(0 10) 





件 10 的 4 面 .8 两 面 为 不 
加 工 表 面 ,看 C 面 与 4 面 和 B 
面 垂直 的 情况 ,如 不 在 允许 
的 范围 内 ,可 修 雏 C 面 










































































划 线 





按 零件 图 (图 7-4) 划 出 加 


工 界线 , 即 ; .2 κ 


$4H7、M4-6H 划 ΚΙΙ 的 半 
ΜΗ 











钻 孔 、 
Ην 
攻 螺 纹 


a ὑν 2κΦ5.5 
1. 按 线 加 工 LS 
中 3. 8 两 工艺 孔 

2. 外 $3.3 孔 、 攻 螺纹 M4 


(工艺 螺 孔 ) 


和 








ΦΕΗΙ 


1. ο 面 为 基准 , 142 {9 
量 修正 4 面 .8 面 ,使 41C、 
BLC, 并 控制 尺寸 40 符合 
要 求 

2. 以 C 面 为 基准 加 工 Οι. 
ὦ 面 符合 尺寸 要 求 

3. 加 工 R11 半圆 弧 


















































前 轴 
支承 架 





ἩΕΗ͂Ι 





























1. ΘΕΑ 面 使 4 面 垂直 于 














































































































铁 前 4 ΠΠ. 面 ,控制 尺寸 
31.C 尺寸 (57 实际 尺寸 减 去 
25 实际 尺寸 与 12 实际 尺寸 
之 和 ) ,并 41B( 用 直角 尺 透 
光 法 检查 ) 
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( 续 ) 


序号 | 工件 名 称 | ， 工艺 简 图 简要 说 明 











1. 根据 图 7-5, 以 4、.B 面 
为 基准 ,分 别 划 12 尺寸 线 

2. 以 C 面 为 基准 划 21 尺 
才 线 

3. 划 R11 半圆 弧 。 过 尺寸 
12 .21 的 交点 作 圆 弧 的 切线 























7 划 线 





1. 按 线 钻 $8 孔 

2. 按 线 锯 割 , 留 余 量 , 余 量 
尽 可 能 小 些 

3. 去 除 多 余 的 部 分 (阴影 
部 分 ) 

4. 尺寸 37 与 车 前 挡 板 
配 作 

5. 根据 零件 图 铂 削 加 工 符 
合 要 求 








钻 孔 、 
锯 曾 、 
无 削 、 
ΦΕΗΙ 




















前 轴 
支承 架 


ΝΠΠ 





以 设计 基准 划 尺 寸 10 .22、 


-- 
划 线 9 18 .6( 板 厚 的 一 半 ) 











1. 按 图 所 示 件 3,4 面 紧 贴 
钳 口 工作 面 (底面 ) 或 平行 垫 


Ἐπ Τε, ει 955 
拓 , 来 牢 工件 , Αν 一 9336、 






































φῆ. 8 41, 
2. 用 相同 的 方法 B 面 紧 贴 
钳 口 工作 面 夹 牢 工件 , ἯΙ 


05.5 - 
goes 8 41, 
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( 续 ) 
[ 序 


3 | 工件 名 称 工艺 


或 
加 


简要 说 明 





( 工 步 ) 














根据 零件 图 及 零件 的 坯料 

1. 以 右 端 面 为 基准 , ΡΕ 
4 汪 两 处 ,使 两 处 尺寸 控 租 
9 4。 且 两 处 的 尺寸 一 致 性 
不 大 于 0. 02 

2. 尺寸 25 按 后 轴 轴 肩 的 
实际 尺寸 加 后 轴 人 允许 的 轴 疝 
窜 动 量 0. 15 的 2/3,(25 实际 
尺寸 = 轴 肩 的 实际 尺寸 + 
0.15 x2/3) 且 尺寸 25 对 件 1 
(车 身 ) 中 心 线 分 布 对 称 

3. 尺寸 40 x (10) 两 处 按 
后 轴 支 承 架 尺寸 40 的 实际 
尺寸 和 厚度 10( 实 际 尺 寸 + 
0.02) 配 作 , 同时 进行 坛 配 。 
装配 后 ,后 轴 支 承 架 的 平面 
不 得 高 出 车 身上 、 下 侧面 

4. 上 述 加 工 面 均 与 大 平面 
垂直 


















































ἩΓΗ͂Ι. 
试 配 































































































4 
\D 
划 线 按 零 件 图 划 线 ,打样 冲 眼 ， 
划 圆 (或 划 方 框 ) 
| 
\D 
| 6 
(10) 
个 孔 、 审 按 线 钻 2 x $3.8 孔 、 沉 孔 
ἘΝ (ο) 955 ΜΗΧ 6 x M5 





攻 螺 纹 Ὁ τιφ9ψ6' 
ὁ 








12 12 对 车 前 挡 板 按 零件 图 划 
线 ,打样 冲 眼 , 划 圆 (或 划 方 
框 线 ) 





车 前 挡 板 | ἈΚ 
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( 续 ) 
工序 . 
序号 | 工件 名 称 下 工艺 简 图 简要 说 明 
钻 孔 、 1. 313 χφ4. 1 11, 
到 A Ἢ 
15 | 寺前 挡 板 | κα 2， 攻 螺纹 M5 
Ην .Ν 擦洗 结合 面 ,拧紧 M5 9 
16 车 前 挡 板 组 装 ΠΠ 钉 ,使 4 面 (车 身 端面 与 车 前 
8 挡 板 大 平面 在 一 个 平面 上 ) 
UD000 
按压 配 要 求 将 车 身 .车 前 
车 身 挡 板 . 前 .后 轴 支 承 架 用 M5 
车 前 挡 板 、 螺钉 组 合 装配 ,逐步 拧紧 M5 
17 部 件 装 
前 后 轴 | ΤΠ 螺钉 ,后 轴 支 承 架 上 侧面 不 
ΦΟΡ 得 高 出 车 身上 平面 ( 允许 低 
0. 02) 
1 工件 定位 
将 车 身 侧面 贴 紧 平 板 , 车 
身 的 上 面 大 平面 贴 紧 立 形 块 
车 身 、 一 端面 (C 形 夹 夹 紧 ) 
前 后 轴 | 2 测量 与 调整 
18 测量 .调整 
支承 架 、| 测 量 \ 疯 (1) 用 指示 表 对 前 后 轴 支 
车 前 挡 板 承 架 大 平面 进行 平行 度 误差 
的 测量 , 平行 度 误差 均 不 得 
大 于 0.025 和 0.02 
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( 续 ) 
- 工序 π 
序号 | 工件 名 称 .. 工艺 简 图 简要 说 明 
(2) 前 支承 架 大 平面 分 别 
对 车 身 两 侧 距 离 尺寸 6。 不 
符合 要 求 须 进行 装配 调整 
前 后 轴 (3) 用 量 抉 测 后 轴 支 承 架 
18 | 支承 让 | 测量 ,调整 | 间 的 尺寸 4,4 = 后 轴 肩 实际 
ΛἘ. 轴 向 密云 
车 前 挡 板 Κη. ἈΊΘΩΊΣ} Χα 
ΤΕΣ 
架 配合 面 处 
ΠΠΠ 
ΜΗ Σ 0000 1. 按 工 艺 孔 配 钻 前 挡 板 
2κϕφ3. 8 41. 952 χΦ4ΗΤ |, 
ιν 3. 装 人 加 销 
前 轴 支 ΕΙ 注意 : 
οἱ ΘΕ. | ai @D 夹 紧 力 不 要 使 前 后 轴 支 
车 前 | 本 六 承 架 受 力 , 否则 会 破坏 已 调 
挡 板 等 和 上 I” 整 好 的 装配 精度 
ο. Φῃ: 1: ΒΒ ἠἑ1[ΒΕ 
@ 右 侧 平行 块 顶 面 与 车 前 
| 挡 板 靠 牢 
ς ΙΝΝ 
αν 斗 上 --- μμα 人 名 
装 夹 、 0000000000000 - ,;, 
加 去 - “ρα ΒΗ Ην νο 
贡 . .᾿ - 作 底面 , 夹 紧 车 身 两 侧面 
oe 2. 按 前 支承 架 工 艺 孔 ,在 
We [ ΞΕ [42 χφϑ. 8 ΠΙ,, ΒΕ 2 χ 
τ Φ4Η7 孔 , 装 入 圆柱 销 
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工件 名 称 





(88) 


简要 说 明 





21 


22 


23 


划 线 
( 轴 孔 加 
工 线 ) 


0000 


























按 图 所 示 , 将 
... 


组 合 定位 后 


前 后 轴 支 





架 倒 平 放 在 V 形 块 上 进行 
τ 以 V 形 块 上 面 为 基准 ， 





将 游标 高 度 卡 
前 .后 轴 支 承 


的 中 心 线 (也 可 








尺 升 高 21 划 


架 4 χΦΙΟΗΤ 孔 


划 成 方 框 





线 ) ;同时 划 前 轴 支 承 架 前 端 
紧 定 螺钉 孔 中 心 线 




































































以 平板 为 划 





线 基准 ,将 游 


标高 度 卡尺 升 高 H+ 29 和 


五 +29 471 ΧΙ 


心 交 叉 线 (可 划 


4 x $10H7 中 
成 方 框 线 ) 








钻 孔 、 
ἘΣΊΙ, 

















1. 夹 紧 工 件 ,并 使 车 身上 











侧面 与 工作 台 

















在 端面 距 错 口 右 端面 71 (用 





量 块 等 检测 ) 





身 拧 紧 工 件 
3. 将 固定 钳 
螺钉 紧 固 压 牢 ， 





2. 按 方 格 线 钻 后 支承 架 两 
轴承 孔 $9. 8 ,逐步 将 活动 钳 


平行 , 且 车 身 
































口 ( 身 ) 用 压板 
ὲ φΙΟΗ7 11, 





4. . ΒὲΠϊ 
41, $10H7 





支承 架 两 轴 








用 平移 法 ， 





ΙΝ 























ΠΠ} 端 与 钳 
平 , 同 时 使 车 身上 侧面 Στ 
逐步 锁 τῇ 
ΒΚ. 9ὲ ΦΙΘΗ7 /1, 
注 : 不 用 平移 法 ,可 按 划 出 














作 台 平行 ， 











的 加 工 界 线 加 











口 κ. 端 

















工 910H7 41. 


此 时 固定 错 身 不 用 紧 固 
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前 轴 
支承 架 





钻 孔 、 
攻 螺 纹 
(2xM4) 











ΠΠΗ 















































ΠΠΗ 
ΠΠΠΗ 



































ΜΝ 
































装 夹 时 注 
度 : 


1. 在 前 支承 架 


























d3.3 孔 与 $10H7 孔 通 ,并 去 





除 毛刺 


意 侧面 的 垂 


R 顶端 按 线 钻 











2. 3341 φόψι0 
3. 攻 螺 纹 M4 





试题 七 ”平板 小 车 «88: 





工件 名 称 


ΡΕ 
(13) 





(45) 


简要 说 明 
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前 轴 
支承 架 


钻 孔 、 
装 人 紧 
定 螺钉 





人 











Ud 
















































































在 钻床 上 , 车身 右 端 侧面 
匀 示 下 端 侧面 ) 贴 合 在 机 用 
虎 钳 的 工作 底面 上 , 且 车 身 
平面 垂直 于 机 用 虎 钳 的 工作 
亦 面 。 钳 口 工作 面 夹 紧 车 身 
两 侧面 : 

















σ 































































































1. 将 前 车 轴 装 和 人 前 轴 支 承 
架 ΦΙΟΗΤ 孔 中 , 按 装配 要 求 
调整 好 轴 向 位 置 

2. 拧紧 M4 紧 定 螺钉 

3. 用 归 .3 的 钻头 在 前 车 
轴 上 加 工 90° 的 锥 坑 ( 紧 定 螺 
钉 定位 用 ) ,并 将 铁 必 吸出 。 
拧 入 紧 定 螺钉 M4 紧 固 

4. 同样 的 方法 加 工 男 一 只 
90° 的 锥 坑 , 吸 出 铁 眉 , 拧 入 
紧 定 螺钉 






































26 


车 前 轴 组 


配 划 线 
( 划 销 孔 
界限 ) 








































































































车 身 下 侧 放 在 平行 垫 板 
上 ,车 身 大 平面 贴 紧 V 形 块 
一 端面 

划 线 :以 划 线 基准 在 轴 上 
划 线 ,再 升 高 2 在 轴 上 划 出 
钻 孔 界限 。 同 样 的 方法 , ὮΙ 
另 一 端 电 轴 向 界限 

拆 下 前 轴 , 去 毛刺 ( 待 加 
工 ) , 轴 、 垫 片 做 记号 
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钻 90° 锥 孔 




















TK 









































00000000 000 





将 车 前 轮 分 别 装 入 左右 轴 
端 ,注意 车 后 轮 上 M4 螺 孔 的 
方向 并 夹 紧 。 在 轮 上 M4 螺 
孔 的 引导 下 钻 紧 固 锥 坑 , 并 
在 轴 和 轮 上 做 记号 , 拆 下 轮 
去 毛刺 
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η φ2 11, 


ΠΗ 





























1. 按 图 示 装 夹 工件 (也 可 
分 两 次 装 夹 , 夹 持 轴 $8 部 
分 ) 
2. 按 划 好 的 加 工 界 线 铀 
d2 通 孔 

3. 去 毛刺 
























































































































































. 90 ， ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 
( 续 ) 
- 工序 τ 
序号 | 工件 名 称 | 一 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
0 [和 rm 中 
配合 拆卸 一 后 轴 支 承 架 ，; 
在 :如 个: 
τμ 1 拆 下 两 内 六 角 螺 钉 
ΚΘΗ] μμ. - 
29 | 前 轴 支 | 7 (15) 
ο... - 2. ΤΕΛ MS 工艺 螺钉 , 拆 
σι 下 一 轴 支 承 架 
1. 去 毛刺 .清洗 后 轮 支承 
架 $8H7 孔 上 油 
2. 将 后 轴 装 人 ,再 将 后 轴 
. 支承 架 装 上 , 装 信 $4m6 圆柱 
销 ,逐步 拧紧 M5 内 六 角 螺 钉 
3. 在 前 轴 支 承 架 中 装 入 前 
轴 , 注 意 记号 方向 
4. 拧紧 紧 定 M4 螺钉 
车身 .后 轴 
支承 架 、| 
μα | 总 装配 
承 架 等 
1. 清洗 前 车 轮 , $8H7 孔 
{ΠῚ 
. 2， 按 记号 分 别 装 和 人 前 后 车 
轮 πμ. ΜΑ 紧 固 螺钉 和 开 
口 销 
3. 检查 






























































试题 八 ”五 角 压 模 装 置 


一 、 考 核 要 点 


1) 拨 杆 轴 方 检 的 轴线 对 其 本 身上 端 $8H7 同 轴 度 的 加 工 。 
2) 五 角 体 的 中 心 对 其 本 身 $812H7 同 轴 度 的 加 工 。 

3) 旋转 体 中 8 x 8 方 孔 中 心 对 旋转 体 $60h6 同 轴 度 的 加 工 。 
4) 五 角 体 与 旋转 体 组 合 (装配 ) 同 轴 度 的 装配 。 

5) 限 位 板 与 底板 的 组 合 定位 。 

6) 零件 加 工 、 装 配 过 程 中 合理 装 夹 、 准 确 测 量 。 

7) 具有 全 面 的 工艺 知识 、 工 艺 分 析 能 力 和 加 工 、 装 配 操作 能 


二 、 试 题 文件 
1. 试题 (图 8-1 ~ 图 8-11) 



































口 
μα 
σπα 











ΕΞ 


[πα μαι [μαι [παν μα) 











Ww 
[πα μπα [μας μα] μα ον." 


GB/AT 71—1985 
GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
GB/T 73 一 1985 















































ΟΒ,Τ ΤΟ. 1 一 2000 





























GB/T 119. 1 一 2000 




























































































μΕ ΒΠ [ΠΠ] 
510min 






































“ 92 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 

















比例 
1:1 








图 8-2 底板 零件 图 


























gehe 0) 























比例 
1:1 








图 8-4 旋转 体 零件 图 
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比例 "| ἃ 材料 比例 
限 位 板 1:1 -8- ΣΤ 11 



































名 称 
固定 板 








图 8-7 固定 板 零件 图 
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比例 
1:1 








图 8-8” 垫 片 零件 图 图 8-9 ”手柄 零件 图 

























































































000T235 





ΠῚ νή 





看 比例 
定位 手柄 : 151 











图 8-10 定位 手柄 零件 图 8-11 导 柱 零件 图 





































































































































































































3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 〈 表 8-2) 





表 8-2 材料 准备 清单 














试题 八 _ 五角 压 模 装置 95. 
2. 评分 记录 表 ( 表 8-1) 
表 8-1 五 角 压 模 装置 评分 记录 表 
序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 86 40. 08 4.5 超 差 不 得 分 
2 底 2 x $10H7 2 超 差 不 得 分 
3 板 Ral.6hm(2 处 ) 1 超 差 不 得 分 
4 Ra3.2hm(5 处 ) 2.5 降低 1 级 不 加 分 
5 π 16. 18 +0.01(5 处 ) 10 超 差 不 得 分 
6 Ν 1085 +2'(5 处 ) 2.5 超 差 不 得 分 
7 站 名 Καὶ. 2µπι(5 处 ) 2.5 降低 1 级 不 加 分 
8 旋 62 +0.05(5 处 ) 5 超 差 不 得 分 
9 转 8H7(2 处 ) 4 超 差 不 得 分 
10 体 | Ra3.2pm(14 处 ) 7 降低 1 级 不 加 分 
11 限 2 x $10H7 2 超 差 不 得 分 
12 位 | Βα]. 6μαι(2 处 ) 1 降低 1 级 不 加 分 
13 板 2 x M6-6H 1 超 差 不 得 分 
14 8 3 馈 差 不 得 分 
15 轴 | Καὶ. 6pm(2 处) 2 降低 1 级 不 加 分 
每 超 差 0.01 扣 1 分 
牛 1 与 件 2 三 0. 卜 
居中 件 1 与 件 2<0.06(5 处 ) 25 超 、0 02 不 得 分 
每 超 差 0.01 扣 1 分 
17 牛 10 与 V 形 面 A=0 5 
人 超 50.02 不 得 分 
间 每 超 差 0.01 扣 1 分 
本 中 | 超 > 0. 02 不 得 分 
装 πο ην 每 超 差 0.01 扣 1 分 
时 配 η - 超 50. 02 不 得 分 
Ν π ΜΝ 每 超 差 0.01 ΤΙ 1 4} 
20 {11 与 件 4 错位 量 <0. 15 3 超 >0.02 不 得 分 
Weep 每 超 差 0.01 扣 1 分 
4 ΠΗΡΕ ᾽ 超 50. 02 不 得 分 
22 技术 要 求 4 6 酌情 扣 分 
技术 要 求 5 3 超 差 不 得 分 
23 Φ 不 符合 要 求 酌 情 从 总 分 中 扣 
πα 
他 无 缺陷 1 10 分 

























































































序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 
Wo.019B 
8 
底 N10.019C | 
板 5 
ΠΣ; 钢 | 1 
料 | 
A 
πη 14+ 0.02 
ΙΠΠΠΠΠΠΠΠ ΑΠ 00050 Ra 32 
2ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 00150 νὰ ον 
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名 称 


材料 


洋 
ἘΠ 




















ἘΞ ΕΤΗ 





45 钢 






































[5η 


45 钢 











45 钢 








Θ/|6ο02 


















































45 钢 











ΙΙ 




















ή 





0.02 | C 

















































































































90+ 0.02 
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名 称 


材料 


ΒΓ 


(36) 








45 钢 





{| 
μη 


ΓΙ 












ΖΗ͂Ι 5 | 
B99 


75+ 0.15 








St 
















90+ 0.2 











45 钢 









































(ΣΕ ΣΕ) ΣΑ 


45 钢 


Φ20 0.1 


61 ΠΠ mr0.8 








Φ8Η7 






































ΒΒ) ΞΠ“ΗΞΟΠῚ 





(ΞΕ 





45 钢 
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( 续 ) 
序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 
柱 
10 提 |45 钢 | 2 
供 
件 
(2) 标准 件 准 备 ( 表 8-3) 
表 8-3 标准 件 准备 清 
序号 名 称 数量 材料 规格 /mm 备 注 
1 紧 定 螺钉 1 Q235 M6 x6 GB/T 71 一 1985 
2 内 六 角 螺 钉 2 Q235 M5 x12 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
3 内 六 角 螺 钉 2 Q235 M6 x18 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
4 圆柱 销 2 45 钢 d4 x24 GB/T 119. 2 一 2000 
5 紧 定 螺钉 1 0235 M6 χ8 GB/T 73 一 1985 
6 铜 垫 1 H68 P5 x2 
(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 〈 表 8-4) 
表 8-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 清单 
名 称 规 格 精度 | 数量 名 称 规 格 精度 | 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0.02mm| 1 $10js6 x 40mm 
ση -- 中 10k6 x40mm 
游标 卡尺 0 ~150mm 0. 02mm 1 ἘΠΕ $12js6 x 30mm 各 1 
游标 万 能 角度 尺 05 -3205 办 1 $12k6 x30mm 
-- πμ - - η 自制 108 
50 -75mm 75 ο λα 自制 45° 样 板 |( 凸 ) 夹 角 边 长 =45mm 
深度 千分尺 0 ~25mm 0. 01mm 1 螺栓 及 压板 ( 台 钻 用 ) 各 1 
直角 尺 125mm 1 级 1 塞 尺 0. 02 ~ 0. Smm 
量 块 38 块 3 级 | ιβ 抹布 (棉纱 ) 适量 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 蓝 油 、 红 和 丹 粉 适量 
机 用 [ΕΠΗ 100mm 1 100 250 4” - 10” 
αν pa 不 限 
上 弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 粗 中 乡 
矩形 直角 尺 100mm x 63mm 1 级 1 100mm(4") 细 、 - 
1156 1 
钢 直 尺 150mm 1 150(6”) 中 粗 
刀口 形 直 尺 125mm 1 半 贺 外 να pe 各 1 
塞 规 dd4mm $10mm H7 各 1 150(6”) 中 细 
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( 续 ) 
名 ΒΝ 规 格 精度 | 数量 名 ΝΜ 规 格 精度 | 数量 
100πιπι( 4”) 415. V 形 块 ( 架 ) 90。 1 级 ΓΗ͂ 
ΤΗ 100mm(6”) 、 各 1 a SOmm x S50mm x SO0mm -- 
200(8") 中 粗 μήνα (1143) τω 
μη, 200πιπι( 8”) 中 细 1 自制 顶尖 找 正 用 1 
整形 雏 (5 支 .10 支 装 ) 各 1 副 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
丝锥 M5 .M6 各 1 副 软 钳 口 1 副 
中 心 钻 中 .Smm(B 型 ) 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 级 1 
ΗΡΙ ΗΛ 平行 夹 ΓΗ͂Ι 
ος mm 中 IO0mm H7 1 
(或 手 用 铵 刀 ) νο τ ΒΕΠ 从 号 各 1 
锯条 适量 | 计算 器 笔 .A4 纸 各 1 
69.) φ2.Φ2.8.Φ2.9.φ3.Φ3.1.Φ3.3.φ3.5.φϕ9.8.φ3.9.φ4.Φ4.1.Φφ4.2.Φ4.3.Φφ4.8.ϕ4.9.Φ5.1.Φ5.5. 
ΠΕ 7.8 .09 .99.8 .10 .$10.6.g11( 规 格 数量 不 限 ) 
ΓΗ 磁性 表 座 ή .锤子 ΑΕΠ ρη7ἑ 1 Τί Μ5.Μ6 内 六 角 螺 钉 ) «ή ἘΠΕ. ἘΞ ΜΜΕ ΙΑ ΠΕ ΗΕ 
τ 拆卸 归 mm gmm 的 圆柱 销 ) 三 角 刮 刀 . 毛 刷 (4in) \ 铁 刀 刷 一 字 螺 钉 旋 具 十字 螺 钉 旋 具 各 1 
(4) 考场 设备 准备 ( 表 8-5) 
表 8-5 考场 设备 准备 清 
序号 名 Ἡ 规 格 数 π 备 ἃ 
1 钻床 Z516 1 台 /4 人 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
6 砂轮 机 若干 台 
了 工作 台灯 13 Λ 与 台 虎 钳 数量 配套 
8 机 油 适量 
9 图 纸 夹 板 1 块 /人 
10 活 扳手 10in 1 把 /4 人 与 钻床 配套 




















三 、 加 工 、 装 配 难点 分 析 


1. 结构 与 功能 

图 8-1 所 示 ， 由 手柄 通过 拨 杆 轴 带 动 动 旋转 体 ， 并 通过 固定 板 使 旋转 体 和 五 角 上 同体 组 件 
沿 着 导 柱 上 下 移动 ， 当 上 升 高 度 大 于 14 时 ， 拔 出 定位 杆 组 件 可 在 限 位 板 φ60ΗΤ 孔 中 旋转 ， 
从 而 实现 五 角 凸 体 在 五 角 四 底板 中 换 位 。 

2. 五 角 凸 体 和 旋转 体 的 加 工 、 装 配 

五 角 凸 体 与 底板 〈 五 角 四 处 ) 配合 ， 而 五 角 凸 体 的 换 位 配合 ， 是 通过 旋转 体 (Φ6ΟΙ6) 
在 限 位 板 中 (60H7) 转动 实现 的 ， 要 求 其 组 合 件 (旋转 体 和 五 角 凸 体 ) 旋转 轴线 中 心 同 
轴 度 不 得 大 于 0.015 (其 误差 越 小 越 好 ) ， 否 则 会 加 大 下 面 装 配 的 难度 。 所 以 加 工 五 角 凸 体 
时 要 按 φ40 圆 的 内 接 正 五 边 形 加 工 ， 中 心 到 正 五 边 〈 每 边 ) 的 距离 (高)， 控 制 在 16. 18 + 
0.01 左右 ， 且 五 边 到 中 心 的 尺寸 要 一 致 性 ， 对 角 (1085) 和 五 边 上 的 高 测量 要 准确 ， 在 加 
工 及 与 旋转 体 装 配 时 ， 两 结合 面 要 用 魔 石 清除 毛刺 、 清 洗 干 净 ， 利 用 五 角 凸 体 上 $12H7 孔 
在 V 形 块 上 找 中 ( 表 8-6 中 序号 25 所 示 ) ， 调 整 好 五 角 凸 体 的 中 心 与 旋转 体 的 轴线 同 轴 度 ， 
其 同 轴 度 误差 不 得 大 于 0.01 ( 表 8-6 中 序号 23 ~27)。 
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3, 拔 杆 轴 方 桦 的 加 工 

表 8-6 序号 18 、19 所 示 ， 以 拔 杆 轴 上 部 $8h6 为 基准 ， 对 称 度 误差 在 0. 02 之 内 ， 否 则 
会 影响 手柄 的 转动 ， 影 响 整个 机 构 的 功能 。 

4. 五 角 凹 底板 的 加 工 

底板 上 要 加 工 的 有 两 处 : 一 是 2 x $10H7 孔 ， 二 是 凹 的 正 五 边 形 。 应 先 加 工 凹 的 正 五 边 
形 ， 两 ΦΙΟΗΤ 孔 暂 不 加 工 ， 否 则 会 大 大 增加 加 工 、 装 配 的 难度 。 

(1) 四 的 正 五 边 形 的 加 工 、 根 据 总 装配 的 精度 和 五 角 凸 体 的 实际 尺寸 ， 装 配 精度 要 求 
五 角 凸 体 与 底板 四 正 五 边 形 配 合 间 际 单 边 为 0.06 ， 而 在 加 工 底板 凹 正 五 边 形 的 配合 尺寸 时 ， 
按 配 合 间 际 0. 03 ~0. 04. 的 实际 尺寸 加 工 。 经 计算 ， 将 止 正 五 边 形 核定 为 $40. 04 圆 的 内 接 正 
五 边 形 (1Η). 

底板 的 坯料 四 周 为 不 加 工 面 ( 即 操作 者 不 准 再 加 工 ) ， 其 精度 比较 高 ， 将 其 作为 定位 基 
准 、 测 量 基准 、 划 线 基准 能 满足 加 工 的 需要 。 

首先 用 测量 、 划 线 的 方式 找 出 底板 的 中 点 ， 为 正 五 边 形 (11) 的 设计 基准 ， 再 按 
φ40. 04 圆 的 内 接 正 五 边 形 的 几何 要 素 : 如 边 长 ， 计 算出 正 五 边 形 的 五 个 节点 的 几何 坐标 
( 表 8-6 中 序号 11 12 所 示 ) ， 通 过 划 线 将 正 五 边 形 的 五 个 节点 坐标 “克隆 ”到 底板 上 ( 注 
意 对 称 性 的 划 线 方法 ) ， 连 接 五 个 节点 ， 按 线 进行 粗 加 工 、 半 精 加 工 。 精 加 工 后 通过 以 千 分 
尺 测 量 和 比较 测量 ; 在 正弦 规 上 测量 和 等 高 尺寸 ， 并 以 五 个 节点 为 基准 ， 最 后 以 五 角 凸 体 为 
基准 ， 对 底板 上 凹 正 五 边 形 进行 微量 修整 ( 表 8-6 中 序号 13 ~17 所 示 )。 

这 种 加 工 的 方法 ， 既 能 保证 目的 正 五 边 形 的 形状 符合 要 求 ， 又 能 保证 在 总 装配 后 可 实现 
换 位 的 功能 ， 否 则 有 可 能 造成 在 总 装配 后 “ 装 而 不 配 或 配 而 不 装 ” 的 结果 。 

(2) 2 χϕΙΟΗΤ 孔 的 加 工 、 底 板 上 2 x $10H7 孔 的 距离 为 86 上 0.08， 根 据 这 样 的 结构 ， 
为 保证 装配 精度 可 采取 “ 反 配 合 ”方法 ， 即 在 限 位 板 上 的 2 x $10H7 孔 按 底板 上 两 孔 的 要 求 
制作 ， 底 板 上 的 2 x $10H7 孔 加 工时 改 为 配 作 。 由 装配 图 可 知 ， 两 导 柱 装配 在 底板 上 2 x 
ΦΙΟΗΤ 和 孔 内 ， 通 过 导 柱 连接 限 位 板 、 旋 转 体 ( $60h6) 装 在 限 位 板 孔 ($60H7) 内 ， 五角 凸 
体 装 在 旋转 体 上 并 与 旋转 体 组 成 组 件 ， 而 五 角 凸 体 与 底板 止 五 边 形 配合 ， 这 些 零件 配合 关系 
形成 了 “连环 套 ”， 其 实质 就 是 要 求 凸凹 件 五 边 形 的 中 心 、 旋 转 体 的 轴线 与 限 位 板 的 孔 
(φ60Η7) 的 轴线 同 轴 度 的 误差 越 小 越 好 ， 要 求 控制 在 0.025 之 内 ， 所 以 在 旋转 体 方 孔 加 工 
好 与 正 五 角 凸 体 装配 ， 将 加 工 好 的 拔 丁 轴 方 桦 与 它们 进行 预 装配 ( 表 8-6 中 序号 22 -26), 
将 五 角 凸 体 装 入 底板 的 凹 五 边 形 中 ， 再 将 限 位 板 (已 划 好 孔 加 工 线 ) 装 套 在 旋转 体 的 外 圆 
上 并 放 到 底板 上 ， 在 钻床 的 工作 台 上 找 正 划 好 的 销 孔 线 中 心 交 叉 点 ， 用 压板 螺钉 将 限 位 板 和 
底板 固定 好 ( 表 8-6 中 序号 29 ~31) ， 这 时 检验 装配 的 配合 精度 : 将 拔 杆 轴 上 提 ， 转 72° 换 
位 (五 次 ) 配合 自如 ，( 不 符合 要 求 时 松 开 压板 重新 调整 限 位 板 与 底板 ) 。 在 限 位 板 上 进行 
ή, θες 这 样 可 使 底板 的 两 孔 一 致 ， 这 种 配 作 方 法 既 能 保证 装配 的 功能 ， 又 能 保证 底板 两 孔 
ΠΡ 86 +0. 08 的 要 求 。 

这 种 “整体 配 作 ”的 装配 方法 ， 大 大 减 小 了 综合 误差 对 装配 精度 的 影响 ， 从 而 保证 了 
装配 精度 。 

5. 定位 轴 与 旋转 体 的 配合 

表 8-6 序号 39 所 示 ， 旋 转 体 V 形 面 在 半 精 加 工 后 ， 应 在 装配 过 程 进 行 试 配 ， 按 要 求 修 
ΑΝ, Ηλ: 
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六 一 一 尺寸 62+0.05 
测量 14 
-一 一 红 丹 粉 V 形 接触 面 〈 试 配 ) 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 8-6) 


表 8-6 样板 变 位 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 








序号 | 工件 名 称 κ 工艺 简 图 简要 说 明 




















先 划 一 面 的 五 角 凸 体 的 加 
工 界线 ;经 计算 将 游标 高 度 
尺 ( 以 平板 为 划 线 基准 ) 升 
尺寸 万 划 线 
注 :H=D/2 -16.18 








1 划 线 





下 本 











去 除 阴影 部 分 








五 角 
同体 








«|. 


1. 粗 加 工 ΡΤ. 
2. 精 加 工 : 控 制 尺 寸 16. 18 
8] 且 加 工 面 垂直 大 于 平面 


16.18 









































钼 削 、 ΡΕ. 
1. 两 边 等 高 Ξ1 
2. 可 用 量 块 比较 测量 
(22. 18) 
可 用 量 块 测量 #8 =10. 18mm 
注 :根据 ΦΙ2Η7 的 实际 孔 
径 选 择 js6 和 k6 的 量 棒 











加 
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( 续 ) 


序号 | 工作 名称 ee 工艺 简 图 简要 说 明 














以 加 工 面 与 V 形 块 贴 合 ， 
圆 形 外 缘 与 平板 接触 ,以 尺 
寸 :L =D/2 划 线 


























1. 以 平板 为 基准 ,以 尺寸 
440 内 接 正 五 边 形 ,高 36. 18 
划 线 

2. 以 尺寸 (16.18 +10) = 
26.18 和 (16.18 -10) =6.18 
分 别 划 线 

3. 以 尺寸 22. 36 划 线 

注 :在 两 面 都 划 线 





划 线 














以 平板 为 划 线 基准 :以 尺 
寸 HH Ηι 248 

注 : 

Hi =(D/2 -19.02) 

Πο =(D/2+19.02) 

Hs =(D]2 -11.76) 

Ημ (0/2 111.76) 


五 角 
6 | μμ 











1. 连接 五 个 交点 

2. 在 台 钻 上 , 装 夹 在 机 用 
虎 钳 上 , 钻 φ4. 2 的 孔 

3. 攻 M5 的 螺纹 








孔 、 攻 螺纹 








去 除 阴影 部 分 ( 留 余 量 ) 
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工件 名 称 


ΡΕ 
(14) 





(88) 


简要 说 明 





五 角 
同体 


刍 前 





ΠΩ 


με ΜΗ ΤΕΕ ἘΠΗ͂Ε 
ἩΠΑΕ Β 面 
以 4 面 为 基准 ,用 游标 万 
E 尺 (365) 测量 B 面 















































已 
已 








παν 








ἩΗ͂ 
测量 


i 





᾿Ξ 














a 图 : 
在 正弦 规 上 测量 平行 度 
误差 





b 图 : 

测量 Β 面 到 $10H7 孔 的 距 
ΒΕ ΚΠ. 方法、 要求 同 前 ( 序 
号 3 所 示 ), 同 时 符合 角度 
要 求 




















00 














其 余 三 边 C.D\E 的 加 工 方 
法 及 要 求 同 Β 边 的 加 工 方法 
及 要 求 








底板 止 五 





换算 尺寸、 
画 草 图 




















画 草图 ,根据 总 装配 配合 
要 求 及 凸 正 五 方 体 的 几何 尺 
寸 , 制作 四 正 五 边 形 时 按 
φ40. 04 圆 的 内 接 正 五 边 形 
制作 
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( 续 ) 


序号 | 工件 名 称 . 工艺 简 图 简要 说 明 








1. ΠΕΠ Ιός) 的 中 心 
与 底板 的 中 心 重合 ,PP PP 
为 中 心 线 ,也 为 此 正 五 边 形 
(四 ) 的 设计 基准 

2. 将 草图 上 的 尺寸 和 节点 
(序号 11 所 示 )“ 复 制 ” 到 底 
板 的 坯料 上 (大 平面 前 后 都 
划 上 ) 

注意 :不 要 破坏 原 有 的 节点 
(游标 高 度 卡尺 划 出 的 交叉 点 ) 
这 是 半 精 加 工 的 重要 依据 














12 划 线 





























通过 锯 割 . 销 孔 、 拨 前 去 除 
阴影 部 分 ( 留 余 量 ) 

















1. 按 线 粗 加 工 、 半 精 加 工 
(注意 五 个 交叉 节点 ) 

2. 指示 表 测 量 平 行 度 误 
差 ,符合 尺寸 7, 修 雏 ( 注意 
节点 ) 

注 : = (90 实际 尺寸 / 
2) -16. 196 


底板 

















在 正弦 规 上 分 别 测量 C 
ΠΠ. 面 的 平行 度 ,不 符合 要 
求 按 划 线 的 交叉 的 节点 修 猴 
测量 1548 




















测量 、 


48 























测量 C 面 和 D 面 ,方法 及 
要 求 同 上 ; 同样 的 方法 测量 
和 修 刍 其 他 两 面 
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工件 名 称 


ΕΕ 
(14) 





(88) 


简要 说 明 





底板 与 五 
同体 

















试 配 、 
修正 





阴影 部 分 是 正 五 角 体 , 试 
配 时 可 能 出 现下 列 情 况 ; 

1. 配 不 进去 : 细 看 底板 上 
划 线 的 节点 ,用 $12 的 量 棒 
进行 比较 测量 和 在 正弦 规 上 
在 测量 36° 的 同时 对 面 进行 
等 高 测量 ,来 综合 分 析 判 断 
修 刍 的 部 分 

2. 配 而 不 合 .配合 困难 : 细 
看 配合 间隙 的 变化 量 ,确定 
ο μι 

3. 用 塞 尺 检测 一 下 配合 
间 际 

































































拔 杆 轴 
(88) 


检测 、 
ΦΕΗΙ 











a 图 : 
检查 与 8.5 x8.5 部 位 有 关 
的 尺寸 





b 图 : 

1. ΓΕΡΜ 5 

2. 将 φ12 的 外 圆 素 线 与 平 
板 贴 合 , 用 量 块 测量 万 值 , 了 
解 每 个 面 的 加 工 余 量 
加 工 余 量 ;( 按 最 小 加 工 余 
Ἐξ =[D/2-(8-0.02)/ 
2] -万 





























| 
NSN 


U0 


以 $8h6 外 圆 素 线 贴 合 平 
板 方 桦 的 平面 ,平行 (转换 
四 次 ) ,此 时 方 桦 向 下 的 一 
面 , 均 应 有 间隙 (0. 02 或 小 于 
0.02) 

μπω τα ΕΕΣ 
桦 的 中 心 与 $8h6 轴线 同 轴 ) 
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旋转 体 





找 正 . 划 线 





























1. 将 工件 夹 持 在 台 虎 钳 左 
侧 , 将 游标 高 度 卡 尺 按 划 线 
基准 下 降 60/2 时 ,再 分 别 上 
升 和 下 降 4 划 线 

2. 任 划 一 条 线 为 找 正 线 
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(58) 
序号 | 工作 名 称 | 工业) 工艺 简 图 简要 说 明 
将 上 图 工件 旋转 90°,( 以 
平板 为 基准 ,用 直角 尺 按 拷 
Ν 找 正 、 正 线 找 正 ) 
划 线 台 虎 钳 将 工件 夹 紧 , 按 








上 图 同样 的 方法 和 要 求 划 方 














孔 加 工 界线 
旋转 a 
- 用 整形 刍 ( 五 支 装 ) 在 四 个 
| 角 进 行 粗 加 工 ( 方 孔 ) 





1. 按 线 半 精 加 工 

2. 精 加 工控 制 尺寸 8_0 αν 
且 与 该 边 的 外 圆 侧面 距离 
(Li πο πα η) ΘΠ, 
用 拔 杆 轴 的 方 桦 处 查验 方 孔 
相 邻 面 垂直 度 的 情况 
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将 两 结合 面 去 毛刺 , 清洗 
干净 ,用 内 六 螺钉 预 紧 ,用 深 
度 千 分 尺 测量 五 角 凸 体 五 边 
( 面 ) 到 φ60 的 外 圆 外 的 Ια. 
[ο τω μὴ 
等 (不 得 大 于 0. 005) 
































组 装 、 
找 正 
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将 指示 表 的 触 头 放 到 
ΦΙ2Η7 孔 的 最 低 点 ,转动 旋 
转 体 ,调整 到 指示 表 的 触 头 
没有 反映 ,说 明 ΦΙΖΗΤ 41,3 
φ60 外 圆 同 轴 ,此 时 逐步 拧紧 
螺钉 复查 同 轴 度 


调整 找 


> 中 组装 


























试题 八 _ 五 角 压 模 装 置 .107 . 





工件 名 称 


: 序 
( 工 步 ) 





( 续 ) 


简要 说 明 
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27 




















试 装 氢 
杆 轴 






































将 拔 杆 轴 装 和 旋转 体 与 五 
角 凸 体 的 $12H7 孔 和 8 x8 
的 方 孔 中 , 换 位 四 次 ,不 符合 
要 求 ,可 对 8 x8 方 孔 的 余 量 

















进行 修正 , 再 不 符合 要 求 可 
重新 对 组 合 件 调整 , 找 中 
































在 钻床 上 : 按 $3.8 工艺 
孔 , 钻 $3.8 11μ8ξ $4H7 孔 , 装 
入 4m6 x24 圆柱 销 
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限 位 板 


3 |. 


界线 

































































线 , 以 尺寸 (H+L/ 

















[χ 5 
2) 划 线 ,再 将 游标 高 度 卡尺 
ο ὃν 5 分 别 划 











加 工 


πα... 


加 工 界线 ,以 尺寸 (H 


+L/2 + 86/2) 划 线 ， 将 认可 
卡尺 分 别 上 升 、 Ἔ ΕΕ 5 
ἀΑΒΚ ΤΉ ενα- 











刘 线 
线 长 L=90( 实 际 














尺寸 )/sin45° 
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部 件 试 装 








= 


定位 



































































































































零 面 ， 
大 平面 须要 用 磨 石 研磨 一 下 
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( 续 ) 
序号 | 工件 名 称 | 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
导 柱 、| μοι 1 和 孔 口 去 毛刺 . 倒 钝 .清洗 
30 | 底板 “| 装 人 叶 往 2. 装 入 2x 和 0m6 导 柱 
ΠΠ 
Ν 
η N 000 
J WN 了 | gg 
多 1 ΙΝ 0000 
2， 固定 板 的 两 端面 与 限 位 
ο... 板 两 侧面 对 齐 (平行 ) 
除外 ) | 划 螺 孔 线 3， 对 固定 板 加 压 , 划 两 M6 
ΠΕΡῚ 
4. 将 国定 板 、 限 位 板 拆 出 
. 1. 钻 $5.1 孔 , 孔 口 倒 钝 ， 
| αμι ας 的 
32 | 限 位 板 ΠῚ 攻 M6 螺纹 




















2. 去 毛刺 
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工件 名 称 


ΡΕ 
(14) 





简要 说 


(58) 


明 





33 


试 装配 


旋转 体 
五 等 分 
与 手柄 
定位 孔 
的 划 线 








i 


1. 使 拔 杆 轴 ( 





上 ,手柄 受 力 向 下 ( 暂 不 要 拧 
上 紧 定 螺钉 ) , 划 钻 紧 定 螺钉 


锥 孔 的 加 工 界线 
紧 紧 定 螺钉 








2. 放 入 φ5 的 铜 执 , 拧 上 紧 
固 螺钉 使 铜 执 与 旋转 体 接触 


下 ) 受 力 向 

















,然后 再 拧 


























即 可 ,然后 用 铜 棒 撞 击 顶 尖 
的 尾部 ,使 在 旋转 体外 圆 的 




















侧面 ( 与 限 位 板 配合 面 ) 留 1 

















五 个 印痕 ( 试 装 人 有 








体 ) 


顶尖 的 印痕 , 换 位 五 次 , 留 下 








F 务 完成 后 ， 





生 散 零件 取出 拔 杆 轴 和 旋转 





注意 :顶尖 的 印 


痕 要 小 
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拔 杆 轴 


钻 锥 坑 








ES 


0000000000 





1. 将 $5 的 钻头 的 顶 角 丸 














磨 成 28 三 90。 
2. 在 钻床 上 按 


划 出 加 工 线 





及 要 求 钻 锥 坑 ( 不 得 偏 右 ) 
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旋转 体 





找 正 、 划 线 





ΠΗΠΠΗ 











五 角 凸 体 与 旋转 体 组 件 放 
在 台 虎 钳 中 (或 在 V 形 块 中 ) 
1. 将 游标 高 度 卡尺 下 降 























φόθ( 实际 尺寸 )/ 





2 ,转动 旋转 





体 ,游标 高 度 卡 


尺 划 线 丸 对 


准 项 尖 划 出 的 点 ,将 钳 口 锁 





紧 划 线 ( 两面 划 ) 
2. 同样 的 方法 
次 换 位 划 线 

















和 要 求 再 四 
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(32) 
序号 | 工件 名 称 a 工艺 简 图 简要 说 明 
1. 用 直角 尺 使 找 正 线 垂 
于 平板 ( 找 正 线 是 上 道 工 序 
划 的 线 ) 
2. 按 划 线 基准 将 游标 高 度 
卡尺 下 降 5.24 划 线 (两 面 
划 ) 
划 线 
按 找 正 线 和 5.24 的 尺寸 
37 线 ,用 游标 万 能 角度 尺 和 455 
样板 划 线 ( 划 前 、 后面 的 线 ) 
一 | 旋转 体 
a 图 : 
去 除 阴 影 部 分 ( 留 余 量 ) 
κ 
38 ἩΕΗ͂Ι b 图 : 
测量 半 精 加 工 
测量 8 
控制 L -62. 1 -62.2 
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(28) 
序号 | 工件 名 称 .- 工艺 简 图 简要 说 明 
|， 试 装配 ， 
用 小 Fr Ν μμ ρε 3 py 
7 4 ΖΑ 将 定位 杆 装 入 限 位 板 中 ， 
ΙΝ 查看 与 旋转 体 ν 形 槽 (五 个 ) 
下 配合 情况 ,控制 二 = 62 + 
U00 0.05 万 值 的 变化 量 不 大 于 
0.12( 应 无 间隙 配合 ) ,不符 
ΜΙ να 合 要 求 时 ,通过 拔 杆 将 旋转 
| ΟΠΠ 
组 件 等 | 测量 、 ΠΠ 
试 配 
ΠΠ 00(00) 
注 ; 可 用 红 丹 粉 检查 定位 
杆 与 旋转 体 V 形 面 的 配合 情 
况 ,控制 五 尺寸 
ΠΠΠ 
1. 五 角 凹 底板 上 装 上 导 柱 
不 拆卸 ,旋转 体 与 五 角 凸 体 
组 件 不 分 解 ,其 余 零件 分 解 
2. 去 毛刺 清洗、 上 机 油 
3, 进行 总 装配 
总 装配 流程 : 
ΠΠΠΠΠΠ 
] 
ΠΠΠΠΠΠΗ 
ΥΕ. 
40 | 总 装配 | 清洗 、 
装配 一 -00 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΡΊΠΠΠΠΠΠΠ 
Ϊ 1 
ΠΠΠΠΠΠΠ ΠΠΠΠ 
1 
000000 
1 
ΠΠΠΠΠ 






































注 :组 件 是 指 旋转 体 与 五 
角 凸 体 的 组 合 件 








试题 九 ”燕尾 VV 形 组 合 件 


一 、 考 核 要 点 


1) 下 燕尾 两 V 形 槽 及 斜面 的 加 工 与 测量 。 

2) 在 两 个 半圆 上 吓 凹 燕尾 配合 的 加 工 。 

3) 底板 上 两 88H7 孔 中 心 连 线 对 底板 下 侧面 平行 度 及 两 孔 中 心 对 两 侧面 向 对 称 度 的 加 
工 方法 。 

4) 会 用 量 块 、 正 弦 规 对 本 题 中 零件 进行 检测 。 

5) 懂得 有 关 三 角 函 数 和 几何 的 知识 。 

6) 有 全 面 的 工艺 分 析 能 力 和 操作 能 力 。 


二 、 试 题 文件 
1. 试题 (图 9-1 ~ 图 9-5) 




































































限 位 销 1 提供 件 

圆柱 销 2 GB/T 119. 1 一 2000 

0 (ΠΠ 1802)ΠΙΠ 3 | 下 燕尾 模块 | 1 20.3 
1 

1 











928000(4-0)0 上 燕尾 模块 2-9-2 
底板 2-9-] 


























名 称 数量 备注 


比例 定额 工时 
111 360min 





燕尾 V 形 组 合 件 














图 9-1 燕尾 V 形 组 合 件 装 配 图 
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(36.5) 


23.5-- 0.08 





















































比例 





1:1 
图 9-2 底板 零件 图 

















比例 





1:1 
图 9-3 ΓΕΡΜ ΣΕ 






































120° 
65.16+ 0.05 














名 称 





下 燕尾 模块 





图 9-4 下 燕尾 模块 零件 图 
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名 称 ΧΕ ΠΕ 比例 
限 位 销 1:1 








图 9-5 限 位 销 零 件 图 
2. 评分 记录 表 ( 表 9-1) 


表 9-1 样板 变 位 装置 评分 记录 表 










































































































































































































































































序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 $10H7 1 超 差 全 扣 
» φ8Η7 2 超 差 全 扣 
3 底板 | Ral.6um(3 处 ) 1.5 每 降 1 级 扣 其 配 分 的 一 半 
4 三 | 005 | A 4 超 差 全 扣 
5 23. 5 50. 08 4 超 差 全 扣 
6 40 um(2 处 ) 3 超 差 全 扣 
7 πα 4 超 差 全 扣 
DE 每 超 差 0.01 扣 1 分 
上 燕尾 | 超 差 大 于 0.01 全 扣 
9 模块 | 60° +4'(2 处 ) 4 超 差 全 扣 
10 Ra3.2hm(5 处 ) 3 每 超 差 0.01 扣 1 分 
11 中 10H7 1 超 差 全 扣 
12 Κα]. όµιι 0.5 每 降 1 级 扣 其 配 分 的 一 半 
13 25 «0. 05 3 超 差 全 扣 
14 68 +0.02(2 处 ) 2 超 差 全 扣 
15 72 +0.02(2 处 ) 2 每 超 差 0.01 扣 1 分 
16 | 60° 442’ 4 超 差 全 扣 
17 三 | 003 [A 4 超 差 全 扣 
18 40 ο 3 每 超 差 0.01 411 2} 
19 Ra3.2hm(1l 处 ) 5 超 差 全 扣 
20 65. 16 +0. 05 4 超 差 全 扣 
ο Ἕγτ ἘΞ 0.01 扣 1 分 
21 燕尾 部 分 乏 0. 04 20 趣 兰 大 于 0 0 η 
22 装配 | VY 形 面 与 $8 贴 合 度 ;A =0 8 超 差 全 扣 
23 | (配合 ) | 70 oo 4 | 超 差 全 扣 
24 Ι] 006 | A 4 超 差 全 扣 
25 错位 量 <0. 04 4 超 差 全 扣 
26 其 他 局 部 有 缺陷 ,酌情 扣 1 ~ 10 分 
27 安全 文明 生产 按 有 关 规 定 ,不 符 者 酌情 扣 1 ~10 分 
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3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 〈 表 9-2) 





表 9-2 材料 准备 清单 





ΒΓ 


序号 | 名 称 | 材料 | 数 








0.005 
0.01 


στ 














80+ 01 


FIF 























底板 
坯料 


























90+ 0.1 工 


























下 下 
2 ΑΕΕ 4584) 2 
板 坯 料 









































限 位 销 
3 “(提供 |45 钢 | 1 
件 ) 

















κα ή 

















(2) 标准 件 准 备 ( 表 9-3) 
表 9-3 标准 件 准备 清单 





备注 
GB/T 119. 1—2000 













































































































































































































































































































































































. 116 .钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 (9-4) 
表 9-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 清单 
名 ΒΝ 规 格 精度 | 数量 名 ΝΜ 规 格 精度 | 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0.02mm| 1 二 100mm (4) 38. η 
游标 卡尺 0 ~ 150mm 0.02mm| 1 - 150mm(6”) 中 粗 
游标 万 能 角度 尺 0° ~320° 2’ 1 
ι 100mm (4") 细 、 
0 ~25mm .25 ~50mm、 »Ε [ΒΗ 各 1 
mm mm(6”) Π14 
ΤΡ 50 ~75mm 75 ~ 100mm 各 1 μμ 
深度 千分尺 0 ~25mm 0. 01mm 1 πο 
直角 尺 125mm 1 级 | 1 288 . - ο. 各 1 
ΠΠ ΕῈΤ 3 级 | 了 一 ον 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 ἘΚ] 1 ΒΙ 
机 用 虎 钳 100mm 1 中 心 钻 中 .Smm(B 型 ) 1 只 
Π Β 100mm x 80mm 1 级 1 παν ος 
ΜΗΝ 150mm 1 上 mm p10mm H7 | 各 1 
刀口 形 直 尺 125mm 1 人 
塞 规 中 gmm .由 I0mm H7 各 1 锯条 若干 
塞 尺 0. 02 ~ 0. Smm 1 V 形 块 ( 架 ) 90。 1 级 ΓΗ͂Ι 
9 制 平行 块 llmmx llmm x 100mm 2 
8h6 x20mm ; 
ον 1 ... λα ΓΕΝ ( 铺 孔 找 正 用 ) 1 
ών ΒΗ 905 ΒΡΕ | (1) 116 15mm x 15wom I 
18 mm ΡΕ ( 自 定 ) 1 
计算 器 、 笔 .A4 纸 各 1 自制 C 形 夹 头 规格 自 定 1 
磨 石 从 Γη 各 1 
红 丹 粉 适量 
κ. πο 小 平板 约 250mmx200mm | 1 级 1 
100 ~250mm(4” - 10”) 软 钳 口 1 副 
ΠΠ; K 限 
τ 粗 中 细 ΠΙΝΕΙ 适量 
钻头 /mm φ2.Φ2. 8.Φ5. 1.φ5. 5.φ6.ΦΤ. 8.φ9 .9.8 .10 .由 10.6 ,由 11 (规格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 0 ΓΗ  Ῥρηήι ΚΙ ΒΕΓ ΗΕ ΧΙΙ. 三角 刮 刀 、 毛 刷 (4in) 、 鱼 刀 刷 各 1 
(4) 考场 设备 准备 ( 表 9-5) 
表 9-5 考场 设备 准备 清 
序号 名 ΝΜ 规 格 数 量 备 ἃ 
1 钻床 Z516 1 台 /4 人 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 平板 400 ~500mm 以 上 | 586 
6 砂轮 机 若干 台 
7 工作 台灯 133 Λ 与 台 虎 钳 数量 配套 
8 机 油 适量 
9 图 纸 夹板 1 块 / 人 
10 活 扳手 10in 与 钻床 配套 
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三 、 加 工 、 装 配 难点 工艺 分 析 


1. 结构 特点 与 主要 技术 要 求 
图 9-1 所 示 两 个 半圆 通过 凸凹 燕尾 形 配 合 ， 其 中 ， 下 燕尾 模块 的 两 个 V 形 槽 通过 底板 上 
两 $8 圆柱 销 的 外 圆 定位 ， 同 时 上 燕尾 块 通过 ΦΙΟΗΤ 孔 装 在 底板 的 限 位 销 (上 端 ) $10 -92 
上 ， 此 时 装配 时 的 翻转 配合 (上 下 燕尾 模块 翻转 180°) 时 的 配合 间隙 : 燕尾 部 分 0.04，V 
14Η Η φβπι6 贴 合 (A =0) ， 下 燕尾 的 上 配合 平面 与 底板 的 下 平面 平行 度 公 差 为 0.06。 从 上 
述 结构 特点 和 技术 要 求 ， 不 难看 出 其 技术 难点 : 一 是 下 燕尾 两 V 形 覃 的 几何 位 置 度 的 控制 ， 
二 是 底板 上 2 χφ8ΗΤ 孔 的 位 置 及 上 燕尾 块 上 $10H7 孔 的 位 置 确定 。 

2. V 形 槽 的 加 工 

V 形 槽 的 加 工 是 本 机 构 装 配 成 败 的 关键 ，V 形 面 通过 与 底板 上 2 x $8m6 圆柱 销 外 圆 接 
触 的 素 线 进行 定位 ， 并 与 上 燕尾 模块 的 燕尾 (μι) 进行 配合 。 而 上 蓝 尾 模块 也 受到 底板 上 
限 位 销 的 限制 ， 则 要 求 两 V 形 槽 的 中 心 面 的 夹 角 的 中 心平 面 要 相对 下 燕尾 模块 的 中 心平 面 
对 称 ， 其 对 称 度 不 大 于 0. 025。 在 综合 误差 的 影响 下 ， 要 求 装配 中 误差 越 小 越 好 ， 因 为 工件 
翻转 后 其 配合 误差 要 扩大 (ΗΒ). ΜΗ, 加工 V 形 槽 第 一 步 是 在 $70 的 圆 上 加 工 一 弦 面 ， 
控制 其 与 外 圆 的 距离 为 68 ， 再 以 其 为 基准 面 ， 加 工 另 一 弦 面 ， 使 之 成 60"， 同 时 保证 其 与 外 
圆 的 距离 ( 表 9-6 中 序号 4 ~7 所 示 )。 再 以 其 弦 面 为 基准 划 两 V 形 槽 的 加 工 界 线 ， 使 其 V 
形 的 加 工 界线 的 平分 线 过 $70 的 圆心 ( 表 9-6 中 序号 8)。 由 零件 图 可 知 两 V 形 槽 间 的 距离 
是 通过 两 $8 的 检验 棒 间 的 距离 (65. 16 +0.05) 测量 的 , 而 实际 上 是 底板 上 2 x $8m6 销 定 
位 元 件 的 距离 ， 其 距离 是 配 作 确 定 的。 但 实际 操作 过 程 中 ， 应 先 按 装配 要 求 及 两 销 间 的 距离 
( 按 下 燕尾 模块 上 的 尺寸 65. 16 +0.05) 在 底板 上 个 饺 孔 ， 将 2 x $8m6 销 装 配 好 ， 再 按 底板 
上 两 孔 的 实际 距离 来 加 工 下 燕尾 模块 V 形 槽 间 的 距离 ， 这 个 加 工 路 线 能 很 容易 达到 装配 要 
求 。 如 果 底 板 上 装配 好 的 两 $8 销 的 实际 距离 是 65.16， 那么 V 形 槽 加工 精度 要 求 以 $8 x20 
的 检验 棒 测量 ， 经 计算 ， 控制 检验 棱 到 下 燕尾 模块 上 平面 (两 处 ) 和 470 圆周 的 距离 (两 
处 ) 分 别 为 25.5 和 2.42， 控 制 好 这 两 组 尺寸 的 一 致 性 〈 详 见 表 9-6 中 序号 14 所 示 ) 。 如 果 
底板 上 $8m6 两 销 的 实际 距离 比 65. 16 大 0.02， 那 么 控制 2. 24 应 为 2. 24 -0.02/2 = 2.41 ， 
依次 类 推 。 控 制 2. 42 尺寸 即 保证 了 与 底板 上 两 $8 销 的 配合 ， 保 证 了 25.5 尺寸 , 即 保证 了 
下 燕尾 模块 上 平面 的 平行 度 。 总 之 控制 好 这 两 组 尺寸 ， 就 可 保证 配合 换 位 后 的 装配 要 求 的 精 
度 ; 否则 不 能 保证 装配 精度 ， 可 能 发 生 装配 不 上 或 配 而 不 合 的 情况 。 

3, 底板 上 2 x $8H7 孔 的 加 工 

图 9-1 所 示 ， 下 燕尾 模块 上 侧 平 面 平行 于 底板 下 侧 平面 ,平行 度 不 大 于 0.06， 这 就 要 
求 底 板 上 2 x $8H7 孔 的 连 线 对 于 底板 下 侧面 的 平行 度 误差 要 小 于 0.04， 否 则 就 达 不 到 装配 
要 求 。 保 证 钻 孔 尺寸 精度 是 一 个 技能 技巧 性 较 强 的 操作 ， 按 常规 操作 有 一 定 难 度 ， 因 此 采用 
工件 在 机 用 虎 钳 上 “定位 翻转 ”的 操作 方法 : 工件 划 好 线 ， 在 机 用 虎 钳 上 定位 〈 夹 紧 ) ， 按 
线 钻 孔 ， 检 测 合格 (不 符合 要 求 微量 修正 ) ， 将 机 用 虎 错 的 固定 钳 映 用 压板 螺钉 紧 固 ， 再 贸 
$8H7 孔 ， 然 后 将 工件 翻转 180° ， 在 同样 的 位 置 将 工件 夹 紧 ， 进 行 男 一 个 孔 的 销 、 贸 。 这 种 
方法 可 使 2 x $8H7 对 底面 、 侧 面 ( 即 与 固定 钳 身 接触 的 一 面 及 两 端 侧面 ) 平行 度 的 精度 和 
此 面 长 度 方向 的 对 称 度 精度 都 十 分 理想 ( 表 9-6 中 序号 2 所 示 ) 。 























































































































































































































“ 118 .钳工 技能 大 赛 试题 解读 





4. 底板 上 限 位 孔 p10H7 的 加 工 

工件 做 到 这 一 步 ， 可 以 说 已 完成 了 9095 的 工作 量 ， 若 此 孔 $10H7 不 符合 要 求 ， 就 前 功 
尽 弃 。 

下 燕尾 模块 上 两 V 形 面 在 底板 的 两 圆柱 销 上 定位 ， 上 下 燕尾 模块 是 靠 凸 四 燕尾 连接 配 
合 ， 而 上 燕尾 模块 上 $10H7 孔 又 与 底板 上 限 位 销 联接 ， 它 们 之 间 形 成 了 连环 套 ， 这 是 加 工 
过 程 最 后 一 环 。 由 于 工件 本 身 误差 ， 装 配 后 综合 误差 的 积累 ， 再 加 上 工件 配合 互 换 ( 翻转 ) 
将 误差 扩大 ， 会 直接 反映 到 这 最 后 一 环 上 。 所 以 在 加 工 与 这 一 环 有 关 的 尺寸 精度 ， 特 别 要 保 
证 $10H7 中 心 在 底板 上 两 688H7 孔 连 线 垂直 平分 线 上 ; 在 水 平方 向 上 ， 应 在 上 、 下 燕尾 模 
块 装配 在 底板 上 后 ， 将 上 藻 尾 模块 $10H7 孔 的 实际 水 平方 向 上 的 高 度 ， 复 制 到 底板 上 ， 并 
ΑΙ, ( 详 见 表 9-6 中 序号 23 ~24 所 示 )。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 9-6) 




















表 9-6 样板 变 位 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 


ΞΕ ΠΝ 简要 说 
序号 开 件 名 称 , 工 步 ) 工艺 简 图 ΠΠ 








1. 检测 精度 情况 

2. 以 4 面 为 基准 按 尺寸 23.5 划 
线 ;升降 各 4 划 线 
3. 分 别 以 两 侧 为 基准 均 以 尺寸 
六 =[90( 实 际 尺 寸 ) - 57.16]/2 划 
线 ; 升 . 降 各 4 划 线 成 方 格 线 , 两 孔 分 
别 划 在 大 平面 的 正 反面 上 

注 : 其 方 格 线 另 一 只 划 在 背面 























1 划 线 






























































8 图 : 

1. 装 夹 工件 : 工件 的 侧面 与 钳 口 
端面 在 一 个 平面 上 (可 用 10 x15 x 
120 的 钢 直 尺 贴 紧 钳 口 侧 端面 上 检 
查 ) ,同时 工件 大 平面 与 钻床 工作 台 
平行 。( 可 用 杠杆 指示 表 检 测 ) 

2. 按 线 用 $7 钻头 钻 ,测量 尺寸 
Li .Lb ,有 误差 修正 (测量 修 
整 ) 此 时 将 固定 钳 身 逐步 紧 固 ; 

3. 用 97.8 销 头 钻 扩 孔 ,开始 时 外 
深 约 0. 2 ,以 方便 查看 (如 有 误差 可 调 
整 ) ,符合 要 求 后 机 铵 φ8ΗΤ 11, 


底板 






























































找 正 、 
ἘΚ ΘΙ, 














b 图 : 

将 工件 上 、 下 翻转 1805, 装 夹 工作 
的 方法 同 a 图 ,但 可 直接 用 $7.8 钻 
头 外 也 ,机 贸 $88H7 孔 

注 :可 先 用 中 心 钻 引 钻 锥 孔 












































试题 九 ”燕尾 V 形 组 合 件 : 119. 







































































































































































( 续 ) 
- 工序 本 ο 
μ.ο - 工艺 简 图 κο 
( 工 步 ) 
ο. 1. 装 和 圆柱 销 
3 底板 . 2. 测量 两 圆柱 销 之 间 的 实际 尺寸 
(H) 
H 
0000 
νΠῃΠ 
. με 在 平板 上 将 工件 贴 紧 V 形 块 ,将 高 
度 尺 下 降 2 划 线 
Πῃ 
5 饮 割 人 按 线 锯 割 去 除 多 余部 分 
一 一 λεμε 
模块 人 
1. 精 加 工 4 面 ,尺寸 68 符合 要 求 ， 
ΒΗΙ. 4 面 垂直 大 平面 
测量 、 2. 以 4 面 为 基准 划 线 ,B 面 使 4、B 
划 线 、 8 面 夹 角 605, Β 面 到 对 面 的 素 线 尺寸 
ΠΕΙ 为 68 
B 3. 去 除 阴 影 部 分 (和 留 有 余 量 ) 
加 工 B 面 到 对 边 的 距离 68 符合 要 
求 ,4.B 的 夹 角 60° (在 正弦 规 上 测 
量 ) 
B [ΕΕ Η 1 平面 
注 :与 4 到 对 面 的 尺寸 一 致 性 不 大 
B Α 于 0.01 
-.-- 长 μι 
7 τος OO Πῃ πε 量 ο 
测量 (68) "αι 一 测 
B ντ Ἰ] τ τ". 
-Ἂ- 
ΒΕ 































































































































































































， 120 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 
( 续 ) 
το. 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
νη ῃ 
ή 
a 图 : 
在 平板 上 工件 的 大 平面 及 弦 面 巾 
pA 合 在 V 形 块 的 侧面 上 ,高 度 尺 以 圆 的 
引 半径 分 别 划 线 , 同 时 将 高 度 尺 分 别 上 
σας 升 和 下 降 5. 66 划 线 。 同时 在 弦 面 上 
A 也 划 上 (b 图 4 向 旋转 ) 
> 
b 图 : 
所 示 在 弦 面 侧面 上 划 的 线 
划 ο]: 
Ἢ 线 按 划 线 基准 将 游标 高 度 卡尺 下 降 
(9/2 +5) 划 线 ,( 也 可 以 4 或 B 面 为 
基准 ,用 调 好 60° 游 标 万 能 角度 尺 配 
合 划 线 , 如 d 图 所 示 ) 
下 燕尾 
模块 
9 锯 制 去 除 阴影 部 分 ( 留 余 量 ) 
a 图 : 
粗 ΕΠΗ Τ. ΟΠΠ 
ος το] b 图 : 
10 ls 在 正弦 规 上 分 别 测量 4 面 和 8B 面 
测量 的 平行 ; 精 铁 ο 面 ,同时 Ὁ 面 到 对 面 
的 距离 尺寸 为 40 9 ,如 不 符合 要 求 

















则 精 修 C 面 








试题 九 Εν 形 组 合 件 : 121. 





工件 名 称 


[ 序 
( 工 步 ) 





( 续 ) 


简要 说 明 





ΥΕΝ 
加 工 
与 测量 





1. 划 线 ;连接 节点 
2. 锯 割 ;去除 阴影 部 分 ( 留 余 量 ) 








ον 











按 线 : 粗 ΕΠΗ Τ. 








模块 


ΒΕΠ, 


测量 
































α 图: 
工件 左下 侧 母 线 贴 牢 左 端 挡 板 处 ， 
大 平面 贴 紧 挡 板 , 先 测 4 的 平行 

翻转 180° 同 样 的 位 置 再 测 Αι 的 平 
行 ,根据 划 线 进行 修整 加 工 

精 修 < 一 = 测量 

A 和 4| 指示 表 显 示 读 数 一 样 ( 等 
高 ) , 且 平 行 (根据 三 角 几 何 的 原理 计 
算 4 和 4 分 别 与 下 侧面 夹 角 为 15°) 























































































































按 划 的 线 , 半 精 加 工 和 B, 面 同 
时 用 90° 样 板 检测 
Α.Α 面 为 90° 的 基准 面 








下 位 板 








试 装 、 
8. 
测量 





Βῃ 








ΝνΠΗ 
Ὁ 
全 


ο. αν 1 « 


65.16+ 0.05 


3] 











Ὁ 
可 











a Ε΄. 

1. 将 下 燕尾 模块 放 在 底板 两 销 钉 
上 进行 试 配 ,有 可 能 装 不 进去 ,对 V 
形 槽 进行 测量 ,决定 修 雏 的 部 位 ;此 
时 应 修 外 有 .Bi (一般 情况 下 4、41 ΠΗ͂ 
不 动 ) 

2. 测量 下 燕尾 模块 对 4 面 的 平行 
度 误差 ,利用 65. 16 + 上 0. 05 392341 
量 修 钼 。 同 时 用 塞 尺 测量 V 形 面 与 
圆柱 销 的 间隙 等 于 零 

不 符合 要 求 按 b 图 .e 图 测量 情况 
对 B.B| 面 进行 修正 
































































































































量 块 测量 














ς ΕΙ; 
尺寸 25.5 Π 
ΠΗ 


























游标 高 度 卡 尺 测量 





ΠΠ 天 -一 一 一 00 

注 :@ 尺 寸 25.5 2.42 是 经 三 角 函 
数 计 算 后 得 出 的 

ΘΝ 25. 5 和 2.42 不 符合 要 求 ， 
要 找 准 原因 ,确定 微量 修正 的 部 分 



































«122. 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





序号 工件 名 称 ( 





(58) 


简要 说 明 





上 燕尾 
模板 








1. 将 游标 高 度 卡尺 升 高 40 划 线 
2. 锯 割 ;去除 阴影 部 分 ( 留 余 量 ) 








刍 前 








刍 削 4 面 ,使 之 垂直 于 大 平面 , 且 
符合 尺寸 要 求 




















-. ΓΕ 
尾 模块 





线 

















以 平板 为 划 线 基准 : 

1. 将 游标 高 度 卡 尺 升 高 10 划 线 

2. 将 游标 高 度 卡尺 升 高 25 ΥΕ ΓΕ 
尾 模块 上 划 线 ,分 别 再 升 高 和 下 降 5 
分 别 划 线 


Te 















































νπῃ (2 
νΠΠ (1) 
Πῃ 

V (2) 

ο. Ππππῃ νηππα 
Πῃ 








1. 工件 均 以 右 侧 面 贴 紧 V 形 块 
(1) ,大 平面 贴 紧 V 形 块 (2) ,以 平板 
为 基准 ,以 下 列 尺寸 : 

(40/2 - 16/2). (40/2 - 16/2 - 
5. 77) 分 别 划 线 

2. 将 工件 上 、 下 翻转 180°, 以 上 相 
同 的 方法 .同样 的 尺寸 划 线 

3. 连接 交叉 点 

4. 上 燕尾 划 中 心 水 平 线 ,上 升 、 下 
降 5 划 线 ,再 翻转 180° 划 线 
























































试题 九 Εν 形 组 合 件 : 128. 





工件 名 称 


[ 序 
( 工 步 ) 





简要 说 


(55 


明 





20 


Εν δα 
尾 模块 





钻 孔 、 
打 排 孔 、 
锯 割 


























称 度 的 力 


ΙΤ. 





1. 打 冲 眼 , 钻 $2 清 角 孔 

2. 在 上 燕尾 模块 ， 
d7 钻头 销 孔 (可 测量 修整 后 用 $9.8 
钻头 钻 孔 ,再 匀 $10H7 孔 ) 

4. 去 除 阴 影 部 分 

注 : 上 燕尾 模板 钻 孔 时 特别 注重 对 


按 方 格 线 先 用 








χα 











ΒΗΙ. 
ΑΗ. 


测量 








ol100D0 ) 
























ολ 





φΙΟΠΠ) 








人 











注意 : 





1. 按 线 粗 加 工 . 

2. 精 加 工 左 端 燕尾 控制 尺寸 10， 
用 深度 千分尺 或 10 量 块 测量 , 同时 
用 杠杆 指示 表 检 涡 
3. 精 加 工 左 半 燕 尾 ,控制 60° (在 
正 弱 规 上 测量 ) ,控制 
实际 尺寸 /2 +16/2 + 

4. 加 工 另 一 半 燕 
分 , 粗 加 工 、 半 精 加 工 方法 同上 。 控 制 
尺寸 :六 = (5/tan30° x2 +16 +5 x2) 








二 





E 精 加 工 


平行 度 误差 














尺寸 :LL = ($70 


5/tan30° +5) 
尾 。 去 除 阴 影 痢 



































中 加 工 面 垂 直 于 大 平面 
@L 尺寸 如 果 多 力 


ΠΥ 0.01 则 





(Li -0.01 x2) ,反之 则 反 





" 124 ' 钳工 技能 大 赛 试题 解读 





(58) 


ΓΗ 


字号 工件 名 称 
序号 工件 名 称 ( 工 步 ) 


简要 说 明 








粗 加 工 . 精 加 工 左 半 燕 尾 ; 

1. 精 加 工 左 半 燕尾 ,控制 尺寸 
10. 03( 深度 千 分 尺 .刀口 形 直 尺 等 测 
量 ) 

2. 控制 尺寸 :LL = $70 实际 尺寸 /2 - 
16/2 - 10.03 x tan30°) + (5/tan30° + 
5) +0.025 

同时 在 正弦 规 上 测量 60° 和 平行 度 
不 符合 要 求 修 4 面 

3, 加 工 右 半 燕尾 ,方法 要 求 同 上 

注 :@ 式 中 0.025 是 根据 凸凹 镶 配 
的 原理 对 止 件 的 放量 
下 燕尾 | ΒΗ͂Ι. 加 工 燕尾 时 特别 注意 对 称 度 的 
模块 | 测量 加 工 




















7 00000 














21 





1. 检查 尺寸 如 大 于 要 求 尺寸 应 
修 铂 上 燕尾 4 面 .8 面 ,下 燕尾 C 面 

2. 将 一 零件 翻转 180。 ,根据 间隙 的 
变化 量 找 出 修 刍 的 部 位 ,进行 修 刍 

3. 如 装配 进 不 去 , 则 根据 上 、 下 燕 
尾 加 工 质量 的 情况 决定 对 上 燕尾 还 
是 下 燕尾 的 5 面 F 面 进行 修整 。 

注 : 修 钼 时 注意 工件 的 对 称 度 





















































ΕΙ .. 
22 | 尼 模 块 Ὃν 










































































a 图 : 

除 限 位 销 外 , 其 余 零 件 均 装 配 好 ， 
谍 板 大 平面 贴 紧 V 形 块 ,将 销 $10js6 
(或 $10k6) x 20 装 至 上 燕尾 $10H7 
孔 中 ,用 游标 高 度 卡尺 测量 出 销 的 外 
圆 素 线 到 平板 的 高 度 豆 











底板 、| 垂直 方 
23 | ΕΡΕ | 向 找 
尾 模块 | 正 、 划 线 




















ΡΕ. 
底板 贴 紧 V 形 块 ,将 游标 高 度 卡 尺 
升 五 尺寸 在 底板 上 划 线 ,下 降 5 划 
,再 下 降 5 划 线 









































试题 九 ”燕尾 V 形 组 合 件 : 125. 






























































































































































































































































(59) 
工件 名 称 a 工艺 简 图 简要 说 明 
使 两 销 中 心 的 连 线 垂直 于 平板 , 夹 
持 工件 
πι 1. 用 游标 高 度 卡 尺 测 量 4 上 素 线 
水 平方 的 高 度 工 ,8 上 素 线 的 高 度 
向 的 找 - ος κο 
下 划 线 2, 两 销 (48) ΗΒ ΒΕΕΕ Ἡ 4ΐά 
3. 以 互 为 基准 将 游标 高 度 卡 尺 上 
升 5, 下 降 5 分 别 划 线 
注 :.H=[(L -8) -111/2411} 
底板 
按 方 格 钻 孔 : 
-- 1. 先 销 $7 孔 , 按 线 检查 (可 修 
整 ) ,再 用 φο. 8 钻头 钻 孔 
2. Εξ φΙΘΗ7 孔 
Θ 
装 入 
$8 装 入 限 位 销 
限 位 销 
Φ Θ 
1. 按 图 示 装 和 人 工件 
2. 下 燕尾 翻转 180° 再 按 图 示 装 入 
3. 上 燕尾 翻转 180° 再 按 图 示 装 入 
-| 装配 4. 如 果 装 不 进 或 装 入 困难 ,根据 工 
27 | 总 装配 牛 的 公差 和 配合 间 随 进行 π 
修整 件 的 公差 和 配合 间隙 进行 修整 , 垂 
方向 可 修整 上 燕尾 4 面 .4| ΠΠ, Ρε 
尾 妃 面 , 水 平方 向 可 修整 下 燕尾 C 
面 \C 面 

















试题 十 ”偏心 压 紧 变 位 机 构 


--. λενε 

1) 具有 多 个 对 称 配 合 的 工件 的 加 工 及 镰 配 ; 根据 装配 图 、 零 件 图 换算 零件 的 加 工 
尺寸 。 

2) 根据 技术 要 求 设 定 偏心 轮 的 偏心 距 (e)。 

3) 在 工件 加 工 和 装配 过 程 中 ， 对 设计 基准 、 测 量 基准 、 装 配 基准 能 合理 利用 。 

4) 有 完整 的 全 面 的 工艺 分 析 能 力 和 操作 能 力 。 

二 、 试 题 文件 


1. 试题 (图 10-1 ~ 图 10-10) 
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-- 
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$10 x20 [GB/T 119.1 一 2000 
提供 
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es 

μεν ] 

Γι σιγα 
Εἲ-- 





DO 









































ΕΞ 
ETE 
Γι [ἃι ] 


Ξι μαι τει 
口 (31 号 





中 |low 天 weloole 



































品 1 
口 从 


偏心 压 紧 变 位 机 构 


图 10-1 偏心 压 紧 变 位 机 构 装 配 图 














定额 工时 
480min 


















































试题 十 ”偏心 压 紧 变 位 机 构 -127- 








3κφ1οηΊς/ 316 















































比例 
1:1 














ΠΣ 








图 10-2 ”底板 零件 





47+ 0.02 ΚΝ 474 0.02 








(22.5) (225) 




















0 

1.0 0 22.313] 
475002} πῃ 
2.Π Π Π ΦΙΟΗΠΙ 


比例 
1:1 








图 10-3 定位 板 零件 图 
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0 
110 - 0.03 





00D0 


Π 4ΤΙ22.5ΓΠ4Π31 60 
000000 一 一 ΠῚ 


1:1 











[1054 变 位 板 零件 图 


11.25-0.01 











名 称 炎 比例 名 称 ε΄ 比例 
等 边 三 角形 块 1:1 平行 四 边 形 块 1:1 

















图 10-5 “等 边 三 角形 块 零件 图 图 10-6 平行 四 边 形 块 零件 图 
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图 10-7 偏心 轮 零 件 图 
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名 称 数量 数量 比例 








{12163 : 节 1:1 
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图 10-8 ”偏心 轮轴 零件 图 图 10-9 ”调节 压 块 零件 
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比例 
1:1 








图 10-10 支承 轴 零 件 图 





2. 评分 记录 表 ( 表 10-1) 
表 10-1 偏心 压 紧 变 位 机 构 评分 记录 表 












































































































































































































































项 目 | 序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 70 «0. 05 3 超 差 不 得 分 
2 15 +0. 08 2 超 差 不 得 分 
3 底板 三 | 015 | A 2 超 差 不 得 分 
4 3 ΧΦΙΟΗΤ(3 处 ) 1.5 超 差 不 得 分 
5 Ral.6pm(3 处 ) 1.5 超 差 不 得 分 
6 14 +0.05 4 超 差 不 得 分 
7 47+0.02(2 处 ) 2 超 差 不 得 分 
8 60°(2 处 ) 2 超 差 不 得 分 

ο 7 国 差 不 得 7 
ο μι ο [η 
11 人 1 超 差 不 得 分 
12 Κα].6µπι 0.5 超 差 不 得 分 
13 Ra3.2pm(14 ΜΒ) 了 超 差 不 得 分 
14 | ερης 110 0 0 1 超 差 不 得 分 
15 Ra3.2pm(9 处 ) 4.5 超 差 不 得 分 
16 ey 7.5_001(3 处 ) 3 超 差 不 得 分 
17 . 605 +2'(3 处 ) 1.5 超 差 不 得 分 
18 5. Καὶ. 6pm 0.5 超 差 不 得 分 
19 Ra3.2hm(3 处 ) 1.5 超 差 不 得 分 
20 22.5 00 1.5 超 差 不 得 分 
21 平行 11:43 πα 1:5 超 差 不 得 分 
22 四 边 60°(2 处 ) 1.5 超 差 不 得 分 
23 形 块 Κα].6µπι 0.5 超 差 不 得 分 
24 Ra3.2pm(4 ΠΒ) 2 超 差 不 得 分 
25 ΝΗ $8H7 1 超 差 不 得 分 
1736 ΕΤΕΙ 
26 Ral. 6pm 0.5 超 差 不 得 分 
站 关 大 得/ 
27 ΜῊ MM | 905 |Α 3 超 差 不 得 分 
28 件 2 与 件 3 配合 间隙 和 0.04(7 处 ) 14 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
项 目 序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
件 4.5 与 件 2.3 配合 间 际 ee 
29 -Ὁ ο507 4} 14 超 差 不 得 分 
30 V 面 与 圆柱 销 配合 A =0(2 处 ) 2 超 差 不 得 分 
31 半圆 弧 与 圆柱 配合 4A =0 2 赵 差 不 得 分 
32 | 总 装配 {12.03 错位 量 <0. 04 4 超 差 不 得 分 
33 件 1 与 件 2、 件 3 贴 合 :A =0 3 超 差 不 得 分 
34 端面 与 件 1 贴 合 :A =0 1 超 差 不 得 分 
35 心 最 小 间隙 0.2 + 上 0. 05 4 超 差 不 得 分 
36 轮 锁 紧 调节 压 块 3 超 差 不 得 分 
. - 不 符合 要 求 从 总 分 中 ， 
37 其 他 无 缺陷 酌情 扣 1-10 分 
3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 〈 表 Ι0-2) 
表 10-2 材料 准备 清单 
序 | 名 | 材 | 数 
叶 | 称 | 料 | 量 
了 上 |0005 | A 
/| 002 |B 
A 
底 工 [0.005| A 
1 45 钢 | 1 1| 002 |Β 
料 [|] 002 | C 
工 [0.005[ A 
110-805 - 
1|002|Β 
SAE 
{|0005| A 
[1] οοΙ | Β 
工 [00ITA 
定 了 |00z|B 
位 
2 | 板 45 钢 | 1 
坏 
料 
110.5+0.20 THTOOTTA 
工 007 1B SR 321 ν4 
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板 45 钢 | 1 
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(58) 
名 | 材 
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45 钢 | 1 






































σῷ C0.5 


φ10Κ6 




















8 提 4 1 





















































45 钢 | 1 
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(2) 标准 件 准 备 〈 表 10-3 ) 
表 10-3 ”标准 件 准 备 清 





序号 名 称 数 量 材 料 规格 /mm 备 Ὦ 





1 圆柱 销 1 45 钢 中 10 x20 GB/T 119. 1 一 2000 


(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 ( 表 10-4) 
表 10-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 清 单 


















































名 称 规 格 精度 | 数量 名 称 规 格 精度 | 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~ 300mm 0.02mm| 1 量 块 38 块 3 级 1 副 
游标 卡尺 0 ~150mm 0.02mm| 1 杠杆 指示 表 0 ~0. 8mm 1 
游标 万 能 角度 尺 0。~320。 2’ 1 机 用 虎 钳 100mm 1 

0 ~25mm 正弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 
25 ~ S50mm 钢 直 尺 150mm 1 
分 尺 0.01 1 - 

于 分 50 ~75mm mm 各 刀口 形 直 尺 125mm 1 
-- 75 ~ 100mm 塞 规 中 mm mm 、 Η7 各 1 
深度 和 干 分 尺 0 ~25mm 0.0lmm| 1 gb10mm 

直角 尺 125mm 1 级 1 塞 尺 0. 02 ~0. 5mm 1 


























































































































































































































134 .钳工 技能 大 赛 试题 解读 
(32) 
名 ΚΝ 规 格 精度 | 数量 名 称 规 格 精度 | 数量 
中 6js6 x 20mm ΠΗ 200πιπι( 8”) 中 细 1 
ο $6h6 x20mm 整形 铂 (5 支 10 支 装 ) 各 1 副 
ἘΠΕ dgh6 x 10mm 各 2 锯条 若干 
中 10h6 x 10mm {ΠΕΣ 41. 5mm(B 型 ) ΓΗ 
红 丹 粉 适量 圆柱 机 用 贸 刀 gb6mm .8mm 、 各 1 
抹布 (棉纱 ) 适量 (或 手 用 铵 刀 ) 中 IO0mm 
αν. 100 ~250mm V 形 块 ( 架 ) 905 1 级 1 副 
(4"~ 10“) 4ΗΗ41 Τ᾽ -- 11mm x11mm x 
Ρ 自制 平行 块 2 
ο. 100ππη( 4”) 41. 各 1 100mm 
ἤ 150mm(6”) 中 粒 自制 顶尖 找 正 1 
γαι 100mm(4”) 细 、 各 1 小 平板 约 ων, 1 级 1 
150πππ(6”) 中 纪 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
100mm(4") 细 、 软 钳 口 ΓΗ͂Ι 
78 150πιπι(6’).. 各 1 磨 石 πε 各 1 
200mm(8”) ΠΙᾺ 计算 器 、 笔 、A4 纸 各 1 
钻头 / φ2.Φ2.9.Φ3.Φ3.1.ϕ3.3.φ3.5.φ3.8.Φ4.3.φ4.8.φ4.9.Φ5.1.Φ5.5.Φ5.8.Φ7.8.Φ9.ϕ9.8. 
Ν᾽ 中 10 .由 10. 6 .由 11( 规格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 \ 锯 马 .锤子 ΑΕΠ ΕΕ ΙΕ ΕΓ ΠΕ ΑΝ 1Η ΠΙ7] ΕΙ (411) ΑΗ 1 
备注 游标 卡尺 可 用 数 显 游标 卡尺 























(4) 考场 设备 准备 〈 表 10-5) 















































表 10-5 考场 设备 准备 清单 
序号 名 称 规 格 数 π 备注 
1 钻床 Z516A 1 台 /4 人 配 有 工作 台灯 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 人 
5 工作 台灯 1/8 λ 
6 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
7 砂轮 机 若干 台 
8 图 纸 夹板 约 200mm x300mm 1 块 /人 与 台 虎 钳 数量 配套 
9 机 油 适量 
10 活 扳手 10in 1 把 /4 人 与 钻床 配套 








三 、 加 工 、 装 配 难点 分 析 


1. 等 边 三 角形 和 平行 四 边 形 的 加 工 
其 两 件 是 机 构 中 的 镶 配 件 ， 它 们 面积 相等 ， 但 形状 不 同 。 要 使 其 两 件 在 装配 后 能 互 换 ， 
符合 要 求 ， 必 须 注意 以 下 几 点 : 


(1) 了 解 它们 的 几何 尺寸 之 间 的 关系 
外 接 等 边 三 角形 ， 其 工艺 孔 $6 的 中 心 到 边 的 距离 为 7.5 




















， 经 三 








从 零件 图 (图 10-5) 知 等 边 三 角形 是 $15 圆 的 
角 函 数 计算 其 边 长 为 25. 98, 


而 平行 四 边 形 ( 见 图 10-6) 的 边 长 (长 边 ) 也 是 25. 98 ， 短 边 长 度 为 : 12. 99， 正 好 是 等 边 
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三 角 边 长 的 一 半 ， 其 边 上 的 高 (距离 ) 22. 50 等 于 等 边 三 角 的 高 。 

(2) 加 工时 关键 节点 ”等 边 三 角形 在 半 精 加 工 后 ， 在 正弦 规 上 测量 60°* 角 ， 每 边 到 中 心 
的 距离 应 以 $6H7 孔 为 测量 基准 ， 注 意 加 工 面 的 平 、 直 ， 在 检测 时 应 用 $6h6 (或 $6js6) 量 
棒 、 指 示 表 和 量 块 在 平板 上 进行 比较 测量 ( 表 10-6 中 序号 7) 。 也 可 用 数 显 游标 卡尺 进行 比 
较 测量 ， 严 格 保 证 每 边 上 高 的 尺寸 7.5 +0.002， 且 要 保证 其 一 致 性 。 

等 边 三 角形 中 心 到 边 的 距离 尺寸 (7.5) 误差 对 几何 形状 的 影响 : 























中 心 到 边 的 尺寸 /mm 7.50 7. 502 7.51 7. 49 7. 52 
边 长 /mm 25. 98 25. 987 26. 015 25. 946 26. 05 
等 边 三 角形 的 高 /mm 22. 499 22. 505 22. 53 22. 46 22. 55 

















从 上 述 表格 中 的 数据 ， 可 知 等 边 三 角形 中 心 到 边 的 尺寸 误差 0.01， 反映 到 其 边 长 和 等 
边 三 角形 的 高 的 误差 就 变 大 为 3 倍 左右 〈 即 0.03 左右 ) ， 显 而 易 见 其 误差 对 三 角形 的 几何 
尺寸 误差 的 反映 很 灵敏 ， 对 装配 技术 难度 影响 很 大 ; 所 以 加 工 7.5 尺寸 时 ， 其 误差 要 控制 在 
+0. 002， 且 要 保证 一 致 性 好 。 

加 工 平 行 四 边 形 时 ， 主 要 是 控制 好 两 组 对 边 的 距离 22. 5、11.25， 在 正弦 规 上 控制 好 
60° 角 ， 其 方法 与 加 工 等 边 三 角形 相似 。 

2. 燕尾 的 加 工 

表 10-6 中 序号 21 ~23 所 示 ， 先 加 工 半 个 燕尾 ， 以 其 相对 一 端的 侧面 为 测量 基准 ， 对 其 
燕尾 用 $10 量 棒 进 行 测量 ， 按 换算 的 尺寸 即 : 110 (实际 尺寸 )/2 11472 + (8. 66 +5) 再 进 
行 后 续 加 工 。 

设 110 (实际 尺寸 )/2 41472 + (8. 66 +5) = 对， 如 果 此 对 尺寸 多 加 工 了 0.01， 那 么 在 加 
工 另 一 半 燕 尾 时 ， 要 通过 测量 燕尾 中 两 $10 量 棒 的 尺寸 ， 控制 14 + (8.66 +5) x2 一 (0.01 x 
2) 的 尺寸 。 否 则 造成 燕尾 的 中 心平 面 对 长 度 110 中 心平 面 不 对 称 ， 增 加 了 后 面 装 配 的 难度 ， 
影响 装配 的 质量 。 

3. 偏心 轮 偏心 距 (ο) 设 定 与 偏心 轮 的 定位 

(1) 偏心 距 (ο) 设 定 ”由 装配 技术 要 求 可 知 ， 偏 心 轮转 动 一 周 与 调节 压 块 间 的 间隙 的 
变化 要 求 已 设 定 ， 因 而 对 偏心 距 (e) 的 误差 一 般 为 上 0.05， 所 以 e 设 定 为 0.20， 要 求实 际 
要 控制 在 0. 20 上 0. 05 范围 内 。 在 实际 加 工 中 可 能 出 现 三 种 情况 : 上 限 尺 寸 、 中 间 尺 寸 、 下 
限 尺寸 ， 这 三 种 情况 都 能 满足 装配 技术 要 求 。 

(2) 偏心 轮 的 定位 ”其 定位 实质 就 是 决定 偏心 轮轴 与 配合 的 $10H7 孔 相 对 底板 的 位 置 。 
由 技术 要 求 可 知 ， 最 小 间 际 是 指 偏心 距 最 大 半径 处 相对 调节 压 块 的 距离 ， 最 大 间 际 是 指 偏心 
轮 的 偏心 距 最 小 半径 处 相对 调节 压 块 的 距离 。 又 知 ， 偏 心 距 最 大 半径 的 外 缘 处 相对 调节 压 块 
(厚度 7'”) 最 小 间隙 为 0. 2 +0. 05 ， 而 此 时 偏心 轮 (ο) 的 设 定 最 小 间隙 为 0.20， 那么 轮 
心 的 定位 的 条 件 已 具备 ， 即 轮 心 与 调节 压 块 的 上 侧面 的 距离 是 : 0. 20 + 偏心 轮 最 大 半径 ,但 
在 实际 加 工 中 总 是 存在 着 误差 ， 常 规 的 销 削 过 程 的 误差 是 +0. 05 ， 误 差 控制 在 这 个 范围 内 就 
能 满足 装配 要 求 ， 即 最 小 间隙 为 0. 2 +0. 05. 

具体 操作 步骤 如 下 : 由 表 10-6 中 序号 34 所 示 ， 在 平板 的 底板 宽度 方向 上 划 出 中 线 (上 
部 ) 一 定位 板 装配 在 底板 上 的 销 轴 上 一 变 位 板 装配 在 定位 板 上 一 调节 压 块 (ΝΤΟ, 
装 在 变 位 板 的 上 侧面 上 ， 此 时 将 整个 装 上 的 部 件 ， 通 过 两 销 轴 放 在 平行 块 上 ， 坚 立 在 平板 
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上 。 以 调节 压 块 上 侧面 为 划 线 基准 ， 将 游标 高 度 卡尺 的 划 线 脚 上 升 :，(0. 20 + 偏心 轮 最 大 半 
径 ) 的 距离 划 线 ， 并 与 底板 中 心 线 相 交 ， 其 交叉 点 就 是 要 找 的 定位 孔 $10H7 的 中 心 点 。 可 
划 方 格外 和 孔 线 。 在 外 和 孔 过 程 要 测量 、 修 正 ， 最 后 匀 筷 。 

4. 定位 板 、 变 位 板 凹 处 (22. 5、13 及 60°) 的 加 工 

加 工 基准 是 工件 的 中 心 线 ， 但 划 线 、 测 量 基准 是 同 侧 的 端 侧面 ， 以 换算 后 的 尺寸 : 110 
(实际 尺寸 )/2 -47 划 线 ， 以 这 一 尺寸 为 基准 加 工 止 处 22. 5 和 60*。 严 格 控制 两 端 尺 寸 即 : 
110 (实际 尺寸 )/2 -47， 加 工 (22.5) (605) 时 的 误差 应 累积 到 工件 的 中 心 方向 。 配 合 
时 可 利用 零件 允许 的 偏差 范围 和 装配 时 允许 的 配合 间隙 范围 内 进行 调整 、 修 正 。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 10-6) 


表 10-6 偏心 压 紧 变 位 机 构 加 工 及 装配 工艺 过 程 








,点 | 工件 | 工序 Κη --- 
序号 名 称 |( 工 步 ) 工艺 简 图 简要 说 明 


















































































































































1. 检查 坯料 , 修 名 4 面 .8 面 使 其 相 
gi 互 垂直 
1 σὲ 2. 按 零件 图 外 形 尺寸 划 线 
3. 在 等 边 三 角形 和 平行 四 边 形 的 中 
心 (交叉 点 ) 打样 冲 眼 
平行 
形 块 、 
三 角 [μων Φ 1. 用 B1.5 的 中 心 钻 定 中 心 
πμ.” . 2. 外 $5.8 .ΡΙΕΣ Φ6Η7 11, 
ΠΤ © 3. 用 $6H7 塞 规 检查 孔径 
- 去 除 阴 影 部 分 ( 留 余 量 ) ,使 之 分 成 
等 边 三 角形 和 平行 四 边 形 两 块 

















1. 粗 加 工 、 半 精 加 工 且 周边 垂直 大 


ee 的 Ἐπ 
αι... ο, 用 游标 卡尺 、 游 标 万 能 角度 尺 


测量 
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(38) 
工件 | 工序 


工艺 简 医 简要 说 日 
名 称 |( 工 步 ) 艺 简 图 简要 说 明 





1. 用 数 显 游标 卡尺 测量 孔 边 到 两 对 
边 的 等 距离 (两 组 ) (也 可 用 指示 表 、 量 
棒 和 量 块 进行 对 比 测量 ) 同时 用 千 分 
尺 测量 尺寸 22.5 和 11. 25 

2. 在 正弦 规 上 测量 其 两 个 60"( 翻 
转 180°) 

3. 据 测 量 的 情况 ,确定 修 雏 的 边 或 
部 位 


























四 边 | 精 加工 











测量 * 一 修 铂 
控制 60。 11.25.5 22,5 “ 


-0.01 -0.01 
































加 工 











日 游标 卡尺 、 游 标 万 能 角度 尺 























a 图: 

高 度 测 量 

(1)H=(7.5+D/2) oo 

(2) 用 指示 表 、 量 块 . 量 棒 (6js6 ) 在 
平板 上 进行 比较 测量 (也 可 用 数 显 游 
标 卡尺 ) 
注意 :测量 时 指示 表 不 动 ,用 手 按压 
着 工件 在 平板 上 慢 慢 地 移动 测量 时 指 
示 表 的 触 头 靠近 口 孔 

ΡΕ: 

60° 的 测量 在 正弦 规 上 进行 ,根据 测 
量 (高 度 和 60° ) 情况 决 定 修 刍 的 部 位 

πππηπ----οοσπη 


ἽΝ 












































精 加 工 



































198: 钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 


αμ] ΓΕ | ΤΗ ο κά ών δρ 
序号 名 称 |( 工 步 ) 工艺 简 图 简要 说 明 








1. 以 底面 为 基准 划 尺 寸 15 线 ,分 别 
上 升 和 下 降 5 划 线 
2. 分 别 以 两 侧 为 基准 ,以 尺寸 :L = 
[110( 实 际 尺寸 ) - 701/2 划 线 ,分 别 
上 升 和 下 降 5 划 线 ,构成 方 格 线 
注 : 一 孔 线 划 在 正面 , 另 一 孔 线 划 在 
背面 (反面 ) 





8 划 线 







































































a 图 : 

1. 将 工件 按 图 示 装 夹 在 平 口 钳 上 ， 
以 钳 口 工作 面 的 4 端 为 基准 ,使 工件 
底 右 下 侧面 与 4 面 齐 平 ,将 机 用 虎 钳 
夹 紧 (注意 大 平面 与 钻床 工作 台 平 行 ， 
指示 表 测 量 平 行 度 误差 ) 
2. 按 线 销 47 孔 ( 不 符合 要 求 可 调整 
机 用 虎 钳 的 位 置 ) ,确认 符合 划 线 要 求 
(可 用 游标 卡尺 检测 ) 将 固定 钳 身 固定 
锁 牢 ,再 用 φο. 8 钻头 钻 孔 

3. ἘΣ φΙΟΗΤ 孔 , 塞 规 检 测 


























底板 

























































































定位 、 
9 钻 孔 、 
βΣ11, 























b 图: 

松 开 活动 钳 身 , 将 工件 左右 翻 180。， 
再 按 a 图 的 方法 和 要 求 将 钳 口 夹 紧 、 
钻 \ 贸 (此 时 的 外 孔 方 格 作 为 检查 定位 
的 精度 ) ο 
注 : 也 可 按 线 直 接 销 孔 ( 此 时 就 不 要 
将 固定 钳 锁 牢 





















































10 底板 | 装 入 Br 一 装 和 人 圆柱 销 $10m6 x 20 和 支承 轴 
组 件 | 销 、 轴 6 6 (基本 件 ) 
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( 续 ) 
Ν 工件 | 工序 
序号 工艺 简 简要 说 日 
字号 名 称 |( 工 步 ) 艺 简 网 简要 说 明 
11 | 定位 板 ἩΓΗ͂Ι. 加 工 两 端 侧面 垂直 于 底面 , 且 垂 
和 测量 于 大 平面 ,尺寸 110 符合 要 求 
110-008 
加 [两 端 侧面 垂 于 底面 , 且 垂 
πλ... 于 大 平面 ,尺寸 110 的 实际 尺寸 , 按 定 
τ 测量 位 板 的 实际 尺寸 配 作 , 一 致 性 不 大 
于 0.005 
1 Li 
[15 ” 
ΗΝ Ξ 1. 以 零件 图 上 设计 基准 的 尺寸 转换 
Π 为 以 划 线 基准 的 尺寸 ; 
ο ΠΠ ΝΠ ΠΗ 为 以 划 线 基准 的 尺寸 : 
~ Π Li =110( 实 际 尺寸 )/2 -- 14/2 
Ξ 1.51 -7.5 
[Ξ Ξ 
- 5 到 ΗΟ 二 让 Ls =110( 实 际 尺寸 )/2 -47 +22.5 
110 = -22.5 =110( 实 际 尺寸 )/2 
aD 
ο ες 
线 Ls = (110 实际 尺寸 - 底板 两 销 距 
离 )/2 
2. Π ~ 万 分 别 以 工件 的 两 侧面 为 
基准 划 线 
定位 注 :a 图 、b 图 同类 尺寸 同时 一 道 
δις 划 线 
位 板 
1 划 线 将 草图 的 尺寸 同时 “复制 "在 定位 板 




















和 变 位 板 上 (注意 划 线 的 对 称 度 ) 





-140: 钳工 技能 大 赛 试题 解读 




































































































































































































































































































































































(28) 
ο 工件 | 工序 
序号 简要 说 昌 
字号 名 称 |( 工 步 ) 简要 说 明 
1. 装 工件 和 工艺 板 条 装 夹 在 机 用 虎 
F 大 平面 与 工作 台 平 行 (用 指 
[工艺 板 条 上 平面 与 工件 
- 艺 条 板 下 端 侧面 齐 平 
ΑΗ. 上 用 项 尖 对 准 找 正 线 (此 
15 ΕΣ, [ 艺 板 条 合 颖 处 的 交点 ) ， 
( 半 孔 ) lL 中 心 钻 钻 出 一 个 锥 坑 后 ， 
μι $9. 8 的 钻头 钻 孔 ,同时 匀 $10H7 41, 
. 用 游标 卡尺 测量 孔 到 端面 的 尺寸 
也 是 加 工 上 端 V 形 面 到 工件 上 端面 
ΥΕ 
Wa 影 部 分 (用 饮 制 和 方 刍 ,三 
刍 
| 按 划 线 (节点 ) 半 精 加 工 
定位 板 注意 :V 形 面 与 大 平面 的 垂直 度 
面 半 
精 加 
το 
Η) 测量 尺寸 石和 工 ,使 L>H(L 尺寸 留 
底板 上 两 孔 已 装 入 零件 ,底板 放 在 
行 块 上 ,由 两 销 轴 支 撑 , 底板 背面 巾 
-- 中 面 进行 检测 
形 面 与 圆柱 销 接触 无 间隙 (A 
面 精 | πι 
加 工 上 侧面 平行 度 误差 不 大 于 
室 制 尺寸 Η, 与 Η, 的 一 至 
广 0. 005 
ΠΠ 000000 
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( 续 ) 
工件 | 工序 
工艺 简 氏 简要 说 
名 称 |( 工 步 ) 艺 简 图 简要 说 明 
ΑΕ 在 定位 板 零件 上 , 按 划 线 在 4 个 尖 
角 孔 


角 处 外 φ2 的 孔 
































5 
ΕΤ 
4 


去 除 阴影 部 分 ( 左 半 燕 尾 ) 












































































































































a 图: 
按 划 的 线 半 精 加 工 左 上 角 及 左 半 
燕尾 
加 工 、 b 图 : 
精 加 在 正弦 规 上 检测 60。, 按 零件 图 ( 见 
工 ( 左 图 10-3 ) 精 加 工控 制 60" 和 有 关 尺 十 
ΕΕ 六 =40( 实 际 尺 寸 ) -13 
尾 ) L =110( 实 际 尺寸 )/2 + 14/2 +5/ 
定位 板 tan30° +5 
注意 :加 工 面 与 大 平面 的 垂直 度 ,4 
面 .8 面 暂 不 精 加 工 
1. 粗 加 工 ( 锯 割 ) 右 半 燕 尾 
2. 按 线 半 精 加 工 右 半 燕 尾 (C 面 .了 
面 暂 不 精 加 工 ) 
3. 精 加 工 
(1) 在 正弦 规 上 检测 605 
半 精 (2) 测 量 尺寸 工 
加 工 、 L=14+8.66x2+5 x2=41.32 
精 加 (3)Z =40( 实 际 尺寸 ) - 13( 加 工 
τος 的 实际 尺寸 应 和 左 端 尺 寸 一 致 ) 
右 半 να (4) 用 指示 表 在 平板 上 检查 燕尾 左 
燕尾 ) ΟἽ 右 两 侧 的 尺寸 ,Li 高 度 的 平行 度 误差 。 
根据 检测 ,判断 应 修 雏 的 部 分 

















00L00 ------ ΠΠ 6ο ---- L000 


" ο 

















“ 142 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 
| ΓΕ | ΤΗ ο. 
序号 名 称 |( 工 步 ) 工艺 简 图 简要 说 明 





注意 ; 在 加 工 左 燕 尾 控制 尺寸 L， 



























































时 ,ZL, 是 计算 的 尺寸 ,但 加 工 后 的 实际 
半 精 入 形成 的 尺寸 有 三 个 结果 : 和 计算 理论 
加 工 、 尺寸 相等 . 比 计算 理论 尺寸 大 0.01、 比 
wi- | 精 加 计算 理论 尺寸 小 0.01。 如 是 大 0.01, 
23 | 定位 板 νο 
工 ( 左 、 那么 在 控制 燕尾 尺寸 二 尺寸 时 ,应 使 工 
11 +0.01x2; 如 是 小 0.01 时 应 使 工 - 
燕尾 ) 0.01 x2 
目的 :保证 燕尾 中 心平 面 对 尺寸 110 
的 中 心平 面 的 对 称 
ο.) 1 ΩΜΗ 4 κφ»,ΗΗΗΙ, 
人 ο 2 去 除 阴影 部 分 














1. 按 划 线 粗 加 工 , 半 精 加 工 燕尾 
(1) 
2. 控制 L 尺寸 , 按 图 示 用 指示 表 检 
测 面 (指示 表 不 动 ,移动 工件 ) 对 平板 
的 平行 度 误差 ,上 且 凹 底 的 深度 比 定位 


. 板 燕尾 的 实际 高 度 要 深 0. 02 
变 位 板 | 半 精 3. 在 正弦 规 上 检测 60°( 两 处 ) 
加 工 、 4. 控制 与 L 的 误差 不 大 于 


25 精 加 0.01; 使 五 = 14( 凸 ) 实际 尺寸 + 13 
工 燕 ( 凸 ) 实 际 尺寸 x tan30° x2+0.03( 凸 
Ρε 是 指定 位 板 燕 尾 有 关 尺 寸 14 和 14, 
0. 03 是 指 凸 止 镶 配 原理 ,四 件 的 尺 才 
略 大 于 凸 件 而 放大 的 尺寸) 

平行 度 
检测 60 ----- {884 
长 度 
注意 :对 称 性 零件 加 工 

























































































ιδεα; 试 配 (包括 翻转 1805) 过 程 发 现 问题 
. 燕尾 时 ,根据 配合 时 缝隙 变化 ,根据 检测 的 
26 | ερ | ἈΚ 结果 .两 端面 错位 情况 ,判断 修 鲁 的 
合 部 位 
5 修 刍 时 注意 对 称 度 
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( 续 ) 
ρα. 工艺 简 图 简要 说 明 
将 等 边 三 角形 ,平行 四 边 形 
装 在 定位 板 上 , 旦 任意 翻转 , 左 
右 换 位 进行 测量 : 
Q@L =L =110( 实 际 尺寸 )/ 
2 -47( 误 差 在 0.01 左右 ) 
ΘΙ, -1. =27( 实 际 尺寸 ) - 
试 装 、 VOD -ᾱ-- 3 -0.01( 误 差 在 0.01 左右 ) 
27 “定位 板 | 测量 ΠΠ) @ 用 指示 表 检 测 两 端 叫 处 平 
κα 行 度 误差 (工件 贴 合 V 形 块 , 移 
动 V 形 块 和 工件 ) 
@ 在 正弦 规 上 检测 205 
ΠΗ 广 卫 1、 了 2、Z3 一 
检测 | ἘΠΕ ---88 
ΠΠ 注意 :加 工时 保证 对 称 度 , 以 
及 加 工 面相 对 大 平面 的 垂直 度 
28 υπ 去 除 阴 影 部 分 
1. 按 划 线 半 精 加 工 
2. 精 加 工 :将 等 边 三 角形 块 、 
平行 四 边 形 块 装 上 任意 翻转 ， 
左右 换 位 进行 测量 
(Οι. = 及 =35( 实 际 尺 寸 ) - 
ΠΠ 3 -0.01 
-- ΠΝ Li =110( 实 际 尺 寸 )/2 -47 
变 位 板 调配 、 六 =110( 实 际 尺寸 )/2 + (47 
测量 -22. 5) 
29 ( 半 精 L,=Ls=L+(7.5-3) 
加 工 、 @ 用 指示 表 检 测 平行 度 误差 
精 加 (工件 贴 合 V 形 块 侧面 ,移动 工 
工 ) .. 件 ) 
@ 在 正弦 规 上 检测 205 
τη. 长 度 测量 
检测 二 平行 度 一 -一 一 修 狂 
ΕΝ 30’ 
注意 :对 称 度 的 加 工 , 加 工 面 
对 大 平面 的 垂直 
ΠΠ 

















«144. 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





工件 
名 称 


工序 


(142) 


(35) 


简要 说 明 
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底板 、 
定位 
板 、 变 
位 板 





1. 试 装配 时 可 能 出 现下 列 情况 : 
中 定位 板 和 变 位 板 配 合 有 间隙 
@) 等 边 三 角形 和 平行 四 边 形 装 不 进 
@ 定 位 板 和 变 位 板 两 端 错位 超 差 
2. 解决 办 法 

中 测量 ;根据 测量 情况 决定 修 刍 
部 位 
外 配合 互 换 时 配合 间隙 变化 情况 进 
行 修正 
@@ 根 据 尺 寸 ( 按 中 间 尺 十 加工 ) , 利 
装配 间隙 进行 修正 

定位 板 4 边 .B 边 、 变 位 板 C 边 .D 
边 ,可 在 允许 的 范围 内 修 铁 
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等 





组 件 、 
试 配 、 


测量 


1. 工件 贴 合 V 形 块 

2. 检测 变 位 板 上 侧面 平行 度 误差 
( 变 位 板 翻转 1805, 等 边 三 角形 块 、. 平 
行 四 边 形 块 任意 调转 换 位 和 左右 换 






































合 要 求 ,检查 原因 : 主要 是 等 
块 .平行 四 边 形 块 是 否 有 影 
响 ; 变 位 板 与 定位 板 镶 配 后 的 影响 








3. 不 符 
区 
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划 线 











按 划 线 基准 将 游标 高 度 卡尺 下 降 D/ 
2 划 线 ,将 其 线 垂直 平板 (直角 尺 找 
正 ) ,再 以 尺寸 D/2 划 线 ,将 游标 高 度 
尺 上 升 (或 下 降 )0.2 划 线 



























































ὃς 











τ 
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钻 、 


ἘΣ 


















































1. 用 压板 螺钉 将 工件 压 在 钻床 的 工 
作 台 上 
2. 顶尖 夹 在 钻床 的 钻 夹 头 上 对 准 划 
线 的 交叉 点 的 中 心 (a 图 ) ,再 换 上 中 
心 销 (B1.5 ) 钻 锥 坑 

3. 用 $7 钻头 钻 孔 ,并 测量 $7 孔 到 
外 圆 最 大 、 最 小 距离 是 否 符 合 设 定 要 
求 (b 图 ) ,否则 用 整形 铂 人 和 修正, 再 扩 至 
47.8 ΠΠ ΠΩ͂Σ φ8ΗΤ 41, 






































































































































试题 十 “偏心 压 紧 变 位 机 构 - 145. 
(588) 
ο 工件 | 工序 
序号 工艺 简 简要 说 日 
字号 名 称 |( 工 步 ) 艺 简 图 简要 说 明 
1. 将 底板 划 110 的 中 心 线 后 , 按 图 
底板 、 示 预 装 , 调节 压 块 的 较 小 的 尺寸 
St | (7002) 垂直 的 方向 放置 
34 | 板 , 变 | 划 线 2. 按 划 线 基准 ,将 游标 高 度 卡尺 升 
位 板 高 :(D/2 0. 20) 划 线 ,与 尺寸 110 的 
等 中 心 线 相交 
3. 将 变 位 板 .定位 板 调节 压 块 取 下 
ΠΠ 000000000 
Θ 
δι ον 1. ΤΕΕ ΓΗ 8ὲ ΦΙΘΗ7 和 孔 ( 使 用 顶 
35 | 底板 尖 . 中 心 外 B1.5 方法 同上 ) 
2. 装 和 支承 轴 
Θ Θ 
wn 清洗 1. 去 毛刺 清洗 .上 油 
36 | 总 装配 | 装配 2 总 装配 

















试题 十 一 ”扇形 转动 装置 


、 局 形 转动 装置 考核 要 点 


1) 轴承 部 件 (支承 板 、 衬 块 、 支 承 块 ) 的 加 工 和 装配 。 
2) 五 角 轴 套 和 转盘 的 加 工 及 配合 

3) 支承 板 对 底座 的 位 置 精度 的 调整 与 装配 。 

4) 正确 合理 对 加 工 和 装配 中 的 工件 和 组 件 的 定位 和 装 夹 。 
5) 有 全 面 的 工艺 知识 和 相应 的 加 工 、 装 配 操作 能 


二 、 试 题 文 件 
1. 试题 (图 11-1 ~ 图 11-10) 
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图 11-1 扇形 转动 装置 总 装 图 
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图 11-2 底座 零件 图 
















































































ΠΠΠΠΘ2. 





比例 名 称 Γ 数量 | 材料 | 比例 
ΠΒ -11-3 | ἩΠΠΡ 7. 








图 11-3 主轴 零件 图 图 11-4 轴 向 挡 圈 零件 图 
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ΠΠΠΠ 
1ΠΠΖΧΦ5ΗΛΨΊΘΣΗΠΠΠΠΠΠ 600 7ΙΠΠΠΠΠ 
2ΠΠΠΠ2κφ5Η7ΠΠΠΊΠΠΠ 


比例 








支承 板 1:1 
图 11-5 支承 板 零 件 图 


4x M5-6H 









































0000 
000000 2xo5H70 4χΜ56ΘΗΠΠ5ΠΠΠΠΠ 


比例 








2:1 


图 11-6 衬 块 零件 图 
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2κΦ5ΗΠΙΠΠΠΠΠΘΦΑΘΦΙΠΠΠΠΠ 








图 11-7 支承 块 零件 图 






































0000 
1ΠΠΠΠΦΑΆΠΠΠΠΠΠΠ 
2.2ΧΜ4-ΘΗΠΠΠΠΠΠ 





比例 公所 名 称 数量 ΚΕ 比例 











2:1 五 角 体 轴 套 1:1 


图 11-8 托 板 零件 图 图 11-9 五角 体 轴 套 零件 图 





-150: 钳工 技能 大 赛 试题 解读 














0000 
00000000000000004M000)00 


比例 
1:1 











图 11-10 转盘 零件 图 





2. 评分 记录 表 ( 表 11-1) 
表 11-1 扇形 转动 装置 评分 记录 表 


































































































































































































项 目 序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
1 34 50. 08 1 超 差 全 扣 
2 160.08 1 超 差 全 扣 
3 底座 全 1 国 差 全 扣 
90976 2 超 差 全 扣 
5 Καθ. µια 沉 孔 (2 处 ) 1 超 差 全 扣 
6 9.7+0.08(4 处 ) 2 超 差 全 扣 
7 34+0.08(2 处 ) 1 超 差 全 扣 
8 Cn 2 x M5-6H 1 超 差 全 扣 
9 - ΦΙΟΗΤ 1 超 差 全 扣 
10 Ral.6hm 0.5 超 差 全 扣 
11 Βαϑ. 2μπι 沉 孔 (2 处 ) ] 超 差 全 扣 
12 10.5 +0.08(2 处 ) 2 超 差 全 扣 
13 13.8 +0.08(2 处 ) 2 超 差 全 扣 
14 32 μα 1 超 差 全 扣 
15 ΑΡ | 001IA 1 超 差 全 扣 
16 ΦΙΟΗΤ 1 超 差 全 扣 
17 Ral. 6um 0.5 超 差 全 扣 
18 Ra3.2hm(4 处 ) 2 超 差 全 扣 
19 五 16.18 -0o(5 处 ) 5 超 差 全 扣 
20 角 1085 «2’(5 处 ) 5 超 差 全 扣 
21 体 ΦδΗ7 1 超 差 全 扣 
22 轴 Ral.6hm 0.5 超 差 全 扣 
23 套 Ra3.2pm(5 处 ) 2.5 超 差 全 扣 
24 ΠῚ ΦΙ0. 5 0.05 0.5 起 差 全 扣 
25 4 x M5-6H 1 超 差 全 提 
26 转盘 Ra3.2hm(5 处 ) 2.5 超 差 全 扣 
27 ρος 56 «0. 05 4 超 差 全 扣 
28 ἘΠ 80.05 3 超 差 全 扣 
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( 续 ) 
项 目 序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 得 分 
29 错位 量 <0.04(3 处 ) 3 超 差 全 扣 
30 件 8. 件 9A=0 3 超 差 全 扣 
31 配合 间隙 三 0. 02 2 超 差 全 扣 
32 {19.110 间 际 <0.03 10 超 差 全 扣 
33 /| 008 |A 4 超 差 全 扣 
34 Ζ/ |0121A 4 超 差 全 扣 
35 //} 003 |F 4 超 差 全 
此 
36 | 于 记 Ξ 008 Β 3 ΕΞ 4- 
37 {41 0o3 |D 3 超 差 全 ] 
38 三 | 006 |C 3 {25451 
39 轴 向 帘 动 量 <0. 1 3 超 差 全 
40 主轴 转动 灵活 均匀 一 臻 3 超 差 全 j 
41 4x 65 ης 6 25344 
42 442 φ2θ 侧面 与 件 7 端 侧面 间隙 <0. 02 2 超 差 全 扣 
其 他 符合 图 样 要 求 .无 缺陷 不 符合 要 求 或 有 缺陷 酌情 从 总 分 中 扣 1 ~8 分 











3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 (3ἑ11-2) 


表 11-2 材料 准备 清单 



















































































序 | 名 | 材 | 数 
号 | 称 | 料 | 量 
工 [0005[TA 
1] 002 |B 
0015]Α 
底 1|0005|Α 
1 ας 45 钢 | 1 工 [0025|B 人 
料 5 
































703 0.02 
























































-152: 钳工 技能 大 赛 试题 解读 





«ΠΒ 


(68) 


πο 


材 
称 | 料 


I ΒΕ 


加 








了 上 | 0.005| A 
// 002 |B 









































ΕΖ 了 | 0.005|A 


承 1/| 002 |Ο 
πα 上 | 002 |B 










































































B| 50+0.08 





















































块 45 钢 | 1 
料 /1 002 




















































































































0.02 | A 




















块 45 钢 | 1 了 | 0.01 
料 ΙΙ 002 
119015 






















































































板 45 钢 | 1 
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( 续 ) 
序 | 名 | 材 | 数 、 
号 | 称 | 料 | 量 τν 
6 Ξ- 45 钢 | 1 
| ΠΠΠΠςΟΣΙ 
1 
05 σσ 2) 
7 δὲ 45 钢 1 
料 
Ε: 
角 
8 μετ 1 
坯 
料 
0.01 
外 
9 接 45 钢 | 1 
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«ΠΒ 


πὸ 


材 
料 


π ΒΕ 


称 
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( 续 ) 





10 





Σο] Β 





«ΕΕ Β) ΣΕΙΕΙ 
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2X04.4 














(2) 标准 件 准 备 ( 表 11-3 ) 


0000000000000 


表 11-3 标准 件 准备 清单 




















$8.1+ 0.05 






























































序号 43 称 数 量 材 188 规格 /mm 备 注 
1 六 角 螺 钉 4 Q235 Μ5χ12 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
2 六 角 螺 钉 2 0235 Μ5 χ20 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
3 网 柱 销 2 45 中 x20 GB/T 119. 1 一 2000 
4 [| 1 ΒΗ 2 45 45 x30 GB/T 119. 1 一 2000 
5 紧 定 螺钉 1 Q235 M4 x5 GB/T 71 一 1985 
6 半圆 头 螺 杀 2 Q235 M4 x12 GB/T 29 一 1988 

















(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 ( 表 11-4) 


表 11-4 工 、 量 、 








刃 、 夹 具 准 备 清单 

























































































































































































名 Μπ 规 格 精度 | 数量 名 Μπ 规 格 精度 | 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0. 02mm 1 量 块 38 块 3 级 1 副 
游标 卡尺 0 ~ 150mm 0.02mm| 1 螺栓 及 压板 ( 台 钻 用 ) 各 2 
游标 万 能 角度 尺 0 ~320。 2 1 ΗΛ υΗ ΛΣ 
5 .8 .由 10 H7 1 
0 ~25mm 、 (或 手 用 贸 刀 ) πο 各 
25 ~ 50mm 、 100ηπη( 4” ~ 10”) 
4 遍 他 4 
千分尺 50 _75mm 0.0lmm| 各 1 ΠΠ 粗 中 细 不 限 
a 75 ~ 100mm 三 角 乌 100mm(4”) 细 、 各 1 
深度 和 干 分 尺 0 ~25mm 0.0lmm| 1 150mm(6”) 中 粒 
直角 尺 125mm 1 级 1 πα. 100mm(4”) 细 、 各 1 
杠杆 指示 表 0 ~0. 8mm 1 二 150mm(6") 中 名 
机 用 虎 钳 100mm 1 100mm(4”) 细 、 
正弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 48 150mm(6") 中 细 、 各 1 
矩形 直角 尺 100mm x63mm 1 级 1 200mm(8”) 中 粗 
钢 直 尺 150mm 1 ΑΜ 1 副 
刀口 形 直 尺 125mm 1 平面 刮刀 刮 小 平面 ( 自 定 ) 2 
塞 规 $5 .8 «φΙ0 H7 各 1 丝锥 M4 .M5 各 1 副 
塞 尺 0. 02 ~0.5 H7 1 锯条 若干 
中 8js6 x20mm 沉 孔 外 q9 x $5.5 
形 块 (加 ο 乡 副 
ΠΕ po nt 各 1 V 形 块 ( 架 ) 90 1 级 1 副 
mm τ 
中 10h6 x 100mm 平行 块 (等 高 块 ) ,, Ν ) 2 
软 ΓΗ ] 副 νι ἘΗ ΛΕ. 
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( 续 ) 
名 称 规 格 精度 | 数量 名 称 规 格 精度 | 数量 
小 平板 约 250 x200 1 级 1 
靠 铁 ( 自 定 ) 1 η 八 πεπὶ 各 1 
平行 夹 或 C 字形 夹 | 
( 夹 紧 工件 用 ) 抹布 (棉纱 ) 适量 
中 20mm x 9mm 蓝 油 红 丹 粉 适量 
J (中 间 孔 φ10. 5) - 计算 器 、 笔 、A4 45 各 1 
ο φ2.φ3.φϕ9.1.φ3.3.Φ4.Φ4.1.Φ4.2.Φ4.3.Φ4.8.44.9.Φ5.1.Φ5.5.Φ7.8.ϕ9..Φ9. 8.ΦΙ0.ΦΙ0. 6. 
411( 规 格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 ή .锤子 ἘΣ .--“ΓΒΜΕΠΙΕΕ. .十 字 螺 钉 旋 具 内 六 角 扳 手 ( 用 于 M4 .M5 内 六 角 螺 钉 ) ΤῈ 
办 Τη 冲 . 划 针 、 秘 子 . 铜 棒 、 划 规 , 冲 子 ( 用 于 拆 印 $4mm 的 圆柱 销 ) ,三 角 刊 刀 、 毛 刷 (4in) 、 刍 刀 刷 .各 1 


(4) 考场 设备 准备 ( 表 11-5) 
表 11-5 考场 设备 准备 清单 






























































序号 名 ΜΝ 规 格 数 π 备注 
1 钻床 Z412 1 台 /4 人 考 前 钻床 精度 进行 检测 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
6 砂轮 机 若干 台 
7 工作 台灯 1 燕 / 人 与 台 虎 钳 数量 配套 
8 机 油 适量 
9 图 纸 夹板 约 200mm x300mm 1 块 /人 
10 刮 衣 钳 桌 高 度 约 400mm 1 张 /5 人 供 刊 前 时 装 夹 固 定 工 件 
11 麻石 约 50mm x200mm 1 条 /2 人 与 刮 削 钳 桌 台 配套 
12 活 扳手 10in 1 把 /4 人 与 钻床 配套 











三 、 加 工 、 装 配 难点 分 析 


1. 五 角 轴 套 的 加 工 

其 零件 与 主轴 ($8m6) 通过 过 鱼 配 合 与 转盘 连接 。 转 动 主 轴 带 动 转盘 旋转 ， 其 轴 套 的 
加 工 质量 影响 转盘 的 径 向 圆 跳动 和 全 跳动 量 的 精度 。 

(1) 其 零件 的 坯料 尺寸 为 40 x37 x8; 选 定 垂直 度 较 好 的 两 相 邻 面 (ΠΕΡ) 作为 测 
量 、 划 线 的 基准 。 

(2) 划 钻 孔 (φ8Η7) 界线 ， 并 以 划 线 基准 面 留 余 量 0. 15 -0.20, ἩΠΕΣ Φ8ΗΤ 孔 。 

(3) 以 $8H7 孔 为 基准 划 φ40 圆 的 内 接 正 五 边 形 的 五 个 顶 角 的 坐标 点 。 

(4) 以 $8H7 孔 为 基准 ， 控 制 五 个 边 到 $8H7 和 孔 中 心 距离 (16.18), ， 用 量 棒 、 指 示 表 、 
量 块 进行 测量 (在 孔 口 两 端 )， 并 保证 五 边 到 $8H7 孔 中 心 距 离 的 一 致 性 。 这 样 可 保证 
8H7 孔 轴线 对 加 工 面 的 平行 度 ， 从 而 来 控制 主轴 的 回转 精度 ， 同 时 在 正弦 规 上 检测 1085 
角 ; 否则 会 造成 主轴 在 旋转 中 出 现 扭 动 状态 。 其 加 工 过 程 由 表 11-6 中 序号 27 ~34 所 示 。 

2. 转盘 的 加 工 

它 是 装 在 五 角 轴 套 上 的 ， 并 同 主轴 一 同 旋转 的 零件 ， 是 本 机 构 加 工 要求 的 主要 精度 即 径 
向 圆 跳 动 、 全 跳动 量 等 都 在 此 零件 的 外 圆 和 侧面 上 检测 得 到 的 。 所 以 ， 转 盘 加 工 的 质量 直接 
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影响 本 机 构 的 精度 。 因 此 加 工 中 应 注意 到 下 列 几 点 : 

1) 按照 镶 配 的 一 般 原 则 : 对 于 将 与 凸 件 $40 圆 的 内 接 正 五 边 形 (五 角 轴 套 ) 相配 合 的 
转盘 上 的 目 处 〈 即 内 接 正 五 边 形 ) ， 根 据 装 配 要 求 放大 0.02， 即 ‰40. 02， 将 转盘 的 正 五 边 
形 (11) 加 工 成 $840. 02 的 内 接 正 五 边 形 。 

2) 按 三 角 函 数 计算 出 $40. 02 圆 的 内 接 正 五 边 形 的 有 关 坐 标 数据 ， 然 后 将 其 数据 转换 
到 以 外 圆 为 基准 的 转盘 上 。 

3) 粗 加 工 、 半 精 加 工 按 线 加 工 。 精 加 工 以 转盘 外 圆 为 基准 ， 用 千分尺 进行 测量 ， 同 时 
用 五 角 轴 套 试 配 ， 控制 角度 108。。 要 注意 加 工 面 与 大 平面 的 垂直 度 ， 并 控制 加 工 面 与 φ60 
外 圆 的 侧面 的 平行 度 。 

4) 五 角 轴 套 与 转盘 试 配 时 ， 知 出 现 不 配 的 情况 ， 经 多 次 换 位 找 准 原因 再 进行 修正 ， 和 否 
则 会 造成 无 法 解决 的 技术 难题 (详情 可 见 表 11-6 中 序号 35 ~38 ) 。 

3, 轴承 部 件 的 加 工 及 装配 。 

由 支承 板 、 支 承 块 、 衬 块 经 螺钉 、 圆 柱 销 联接 后 的 支承 主轴 组 件 称 为 轴承 部 件 ， 它 是 本 
机 构 的 关键 部 件 ， 其 加 工 及 装配 过 程 参见 表 11-6 中 序号 6 -26. 

1) 衬 块 是 一 个 被 联接 件 ， 因 这 三 个 零件 对 组 合 后 外 形 的 精度 有 一 定 要 求 ， 所 以 在 加 工 
中 要 注意 螺 孔 的 位 置 精 度 ， 和 否则 给 组 装 带 来 困难 。 

2) 轴承 部 件 的 装配 顺序 . 螺钉 联接 时 注意 装配 要 求 中 的 顶 侧面 、 左 右 侧 面 的 错位 情况 一 
δη, ἘΣ $5H7 孔 一 装 入 2 χφδιι6 圆柱 销 一 将 轴承 部 件 装 入 底座 (注意 对 底座 的 位 置 度 ) 一 划 线 
确定 主轴 高 度 (56) 一 拆 下 底座 一 以 支承 板 大 平面 为 定位 基准 ， 钻 匀 主 轴 孔 ($10H7) 一 检测 与 
加 工 支承 块 端面 与 $10H7 孔 的 垂直 度 误差 。 

3) 支承 块 端面 与 $910H7 和 孔 的 垂直 度 。 主 轴 孔 ($10H7) 两 端 ， 一 端 是 支承 板 ， 另 一 端 
是 支承 块 。 因 为 加 工 $10H7 孔 定 位 的 基准 是 支承 板 大 平面 ， 所 以 $10H7 孔 轴线 垂直 于 大 平 
面 ， 但 另 一 端 支承 块 端面 对 $10H7 轴线 的 垂直 度 很 难保 证 。 在 主轴 与 轴承 部 件 试 装 须 用 主 
轴 本 身 及 主轴 轴 肩 涂 上 红 丹 粉 进行 研 点 检测 ， 不 符合 要 求 须 进行 刊 前 (或 细 铁 修正 ) ， 详 见 
表 11-6 中 序号 21。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 11-6) 
表 11-6 扇形 转动 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 





























α | 工件 | 工序 








































































































ο » 工艺 简 图 简要 说 明 
a 图 : 
63 划 尺 寸 14 线 
3 
b 图; 
1. 以 尺寸 70( 实 际 尺寸 )/2 划 
1 | 底座 | 划 线 Re 
8 2. 以 中 心 线 为 基准 ,将 高 度 尺 
上 升 (或 下 降 )8 划 线 ,再 将 工件 
5] | 上 .下 翻转 180° 划 线 ,再 将 高 度 尺 
τ « 上 升 (或 下 降 )17 划 线 ,再 将 工件 
4] ΠΗ 加 ΠΠ | 上 .下 翻转 180° 划 线 
注 :在 划 线 的 同时 , 划 钻 孔 方 格 线 
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工件 
名 称 


工序 
( 工 步 ) 


工艺 简 图 


( 续 ) 


简要 说 明 





8 


EN 


钻 孔 、 
η 


CA A 


在 各 钻 上 : 

按 划 的 线 钻 2 x 44.8 孔 , 钴 
2 ΧΦ5.5 
ΩΙ 





划 线 
































按 零件 图 要 求 ,在 支承 板 的 
下 端 侧面 划 线 





























支承 板 















































1. 将 工件 装 夹 在 机 用 虎 钳 
上 ,工件 另 一 端 平面 与 机 用 虎 
钳工 作 底 平 面 贴 合 

2. 按 划 线 钻 2 χφ4.2 41, 
深 20 

3, 攻 2 x M5-6H 螺纹 , 深 15 

4. 去 毛刺 、 倒 












































底板 、 
支承 
板 


试 组 









































M5 螺钉 联接 ,逐步 




















3, 用 直角 尺 查 看 支承 板 对 底 
垂直 度 的 情况 ,如 不 符合 要 
求 ,根据 精度 情况 ,可 用 磨 石 研 
磨 、 细 平 刍 修 铀 和 平面 刮刀 对 
支承 板结 合 面 进 行 微量 修正 

注 : 微 量 修正 前 对 结合 面 涂 
以 红 丹 粉 在 平板 上 显 点 供 加 工 
时 用 






















































































划 线 














以 平板 为 划 线 基准 : 

1. 根据 装配 要 求 划 56 水 
平 线 

2. 以 水 平 线 为 基准 将 游标 高 
度 卡尺 分 别 , 上 升 和 下 降 9.7 
划 线 ,同时 划 方 格 线 中 的 上 、 下 
两 条 

3. 将 支承 板 拆 下 
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工件 
名 称 


工序 
(ΤΡ) 


(58) 


简要 说 明 





支承 板 


划 
线 















































1. 以 平板 为 划 线 基准 ,以 尺 
寸 (50 实际 尺寸 /2 ὮΙ 50 尺寸 
的 中 心 线 

2. 以 中 心 线 为 基准 ,将 游标 
高 度 卡尺 分 别 上 升 和 下 降 9.7， 
分 别 划 线 ,同时 划 方 格 线 




















钻 孔 、 
ὮΙ. 





按 线 加 工 : 


δ 2 χφδ.51|.,{ἑ|249495-5 


-φθψ6 





ΒΕΗΙ 





2} ΕΠΙ Α 面 和 B ΠΠ, [] 
满足 尺寸 32 Α ΠΤΙ ΒΒ 


垂直 于 上 下面 (不 加 工 表面 ) 


Ξξ 
























































支承 块 








划 线 


32 














XS 


ΠΩ 





























1. 以 平板 为 划 线 基准 , 划 32 
尺寸 中 心 线 , 青 以 中 心 线 为 基 
准 , 按 零件 图 尺寸 要 求 划 $5 孔 
的 钻 孔 方 格 线 

2. 以 中 心 线 为 基准 , 分 别 划 
尺寸 5 的 平行 线 ( 另 两 条 线 组 
装 后 再 划 ) 









































1. 经 计算 32 x 32 方形 对 角 线 
长 4B = 45.25, 0Α = 0B = AB/ 
2 =45. 25/2 =22. 627 

2. 以 平板 为 划 线 基准 ,将 游 
标高 度 卡尺 上 升 , 尺 寸 (H + 
22. 627) 划 水 平 线 ( 对 角 线 ) ,将 
工件 旋转 90° ,此 时 原水 平 线 成 
垂直 线 , 再 将 游标 高 度 卡 尺 分 
别 上 升 和 下 降 13.8 ,分 别 划 线 
于 对 角 线 相交 

注 : 划 尺 才 线 的 同时 划 钻 孔 
方 格 线 
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(32) 
ο 工件 | 工序 
序号 τε 简 说 日 
这 号 名 称 |( 工 步 ) 艺 简 图 简要 说 明 
按 线 加 工 : 
[2 εν] ην. Εἰ ἔμ 1, 2Χ95:5 82 κ 
饮 孔 bd976 “， 
44.8 孔 
Wo 加 工 方 法 和 要 求 与 支承 块 
13 铁 削 相同 
,D10.5x10.5 
1. 根据 零件 图 要 求 , 按 图 示 
入 衬 块 划 线 ο ο, 
| 2. 划 中 间 的 大 方 格 
<7 
ΠΠ 
1. 按 线 销 2 κφα. 2 |, 
- 2. 按 线 钻 $8 孔 后 测量 ,偏差 
. i 大 时 修正 后 ,再 扩 $9 孔 ,再 扩 
人 ΦΙΟ. 5 ,两 端口 倒 角 C0. 5 
3. 攻 2 x M5-6H 螺纹 
4. 孔 口 端面 去 毛刺 、 倒 角 
人 NN 1. 清洗 去 毛刺 
ἘΝ |. αρ ΚΡ SN 2. 用 2 x M5 螺钉 将 两 工件 
ο... RN 联接 起 来 ,并 使 顶 面 平 齐 ,左右 
Βι .ἁ 两 侧面 对 齐 (刀口 形 直 尺 查看 ) 














αἱ 
ΒΝ) 


























































































































































































































































































































































































































. 160 . 钳工 技能 大 赛 试题 解读 
(50 
τ ας” ΞΕ 
将 衬 块 .支承 块 组 件 装配 到 
支承 板 上 , 其 组 合 件 称 轴承 部 
件 ,上 端 侧面 齐 平 ( 用 刀口 形 
17 尺 查 看 ) 。 组 件 两 侧面 到 支承 
板 两 侧面 的 尺寸 二 和 万 最 大 
差 值 二 0.06。 此 时 将 2 x M5- 
6 于 螺钉 逐步 拧紧 
支承 
块 . 衬 
块 支 
承 板 
(轴承 
部 件 ) 
将 轴承 部 件 装 夹 在 机 用 虎 钳 
中 ,支承 板 的 4 面 贴 合 在 机 用 
gt 虎 钳 的 工作 底 平 面 上 , (或 直接 
18 β΄ 放 到 人 台 销 的 工作 台面 上 ,4 面 贴 
合 工作 台面 ) 按 工艺 孔 销 2 x 
4.811, 652 χφδΗ 孔 , 装 入 
2 x 95m6 圆柱 销 
1. 擦洗 工件 结合 面 ,将 轴承 
部 件 装配 到 底座 上 
2 用 直角 尺 等 工具 ,检测 支 
承 板 (4 面 ) 。 不 符合 要 求 对 支 
ΜΙ ΜΉΝ 承 板结 合 面 可 作 微量 修正 
— 3. 在 支承 板 上 划 线 ( 两 条 秋 
η. 线 已 划 ) :以 平板 为 划 线 基 
: 准 ,将 高 度 尺 上 升 56 划 线 ,并 
久 此 为 基准 ,再 将 游标 高 度 卡 
尺 分 别 上 升 和 下 降 5 划 线 , 构 
成 方 格 线 
4. 拆 下 底座 
将 轴承 部 件 放 在 钻床 的 工作 
台面 上 ,支承 板 的 另 一 大 平面 
| (此 图 的 背面 ) 与 钻床 的 工作 台 
20 .. 面 上 贴 合 ( 可 用 压板 螺钉 夹 住 




















工件 ) 按 线 








ΦΙΟΗΤ 孔 , (两 端 孔 口 倒 钝 ,其 


外 49.8 1,, ΕΕ 














中 支承 块 这 端 孔 口 倒 角 C0. 6) 
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( 续 ) 
,. ἜΝ ος ος 
在 支承 块 端面 涂 上 薄 而 均匀 
的 红 丹 粉 ,将 主轴 装 和 人 轴承 孔 
检测 、 (ΦΙΘΗΤ) 中 ,转动 主轴 ,查看 支 
本 轴承 | ΠΙΗ͂Ι 承 块 端 面 红 丹 粉 研 点 分 布 情况 
部 件 4 (应 由 0H7 孔 周 围 均匀 显示 
488) 点 ) 如 不 符合 要 求 ,可 用 平面 刮 
刀 进 行 刊 前 或 修 雏 对 支承 块 端 
面 加 工 
ϱ | ΜΙ | χω ΕΠΣ 
挡 轿 线 与 轴 疝 线 相交 
钻 孔 、 1. 外 和 .3 孔 , 孔 口 倒 钝 , 攻 
23 攻 螺 M4-6H 螺纹 
纹 2. 内 孔 用 三 角 刊 刀 去 毛刺 
轴 向 
ο] 
1. 在 钻床 上 ,将 轴 向 挡 圈 找 
装 夹 、 正 后 夹 紧 工件 ,再 用 $3.3 的 钻 
24 找 正 、 头 ( 顶 角 小 于 90°) ,在 主轴 上 和 锁 
钻 孔 个 小 锥 坑 
ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 2. 将 主轴 拆 下 ,去 毛刺 
1. 将 轴承 部 件 装配 上 底座 
2. 将 量 棒 ( $10h6 x 60) 装 入 
ΦΙΟΗΤ 孔 中 ,用 指示 表 检 测量 
ΠΠΠ . 棒 轴 线 对 平板 的 平行 度 误 差 ; 
轴承 用 指示 表 量 块 或 游标 卡 尺 检 测 
25 | 部 件 | 装配 、 ΠΠ 高 度 (Z) 
,| 检测 3. 用 指示 表 、 量 块 等 工具 检 
底座 












































微量 修正 


螺钉 





测 工 LL 符合 装配 要 求 
4. 如 不 符合 要 求 进行 调整 或 





5. 全 都 符合 要 求 ,逐步 拧紧 
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( 续 ) 
工件 | 工序 吕 
序号 简要 说 明 
ΕΕ 名 称 |( 工 步 ) ΠΠ] 了 
Π 
Π 
η, . 将 轴承 部 件 , 底座 倒置 ,底座 
轴承 ΜΝ 的 上 平面 两 侧 贴 合 在 机 用 虎 钳 
的 钳 口 顶 面 上 , 锁 牢 工件 , 按 底 
5 ώς μία 板 上 底 孔 (44.8) ΠΚ 2 κφᾖ.8, 
. 二 82 xd5H7 孔 , 装 入 2 x $5m6 
圆柱 销 
1. 检查 坏 料 , 找 出 水 平 、 垂 
方向 上 的 划 线 基准 4 和 B 面 ， 
并 使 4 面 和 了 面 垂直 于 工件 大 
γρ 平面 
τα 2. 分 别 以 平板 为 基准 ,分 别 
划 与 4 面 和 B 面 的 平行 线 
五 角 (16. 35) (20) 同 时 以 交点 为 中 
ΠΕ 心 划 8 的 方 格 线 
9 钻 孔 、 按 线 钻 $7.8 4ἱ,, ἘΣ $8H7 141, 
ΘΙ 倒 角 Ο0. 5 
1. 用 量 棒 48js6 x 20 指示 表 
和 量 块 对 高 度 尺寸 (L = 
测量 20. 18 ο) 进行 测量 ,同时 控 
29 ο. 制 量 棒 两 端 尽 寸 ,目的 是 使 加 
工 面 与 轴线 的 平行 度 
2. 不 符合 要 求 可 用 细 刍 微量 
修 刍 
五 角 
轴 套 
分 别 以 平板 为 基准 , 按 图 示 
划 线 , 划 线 尺寸 经 计算 如 下 : 
30 划 线 1 =36. 18 
1» =22. 36 
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工件 
名 称 


工序 
( 工 步 ) 


(38) 


简要 说 明 





31 


划 线 





以 $8h6 上 端 素 线 为 划 线 基 
准 划 线 , 划 线 尺寸 经 计算 如 下 : 
1. 尺寸 (HH-4) 划 五 角 的 中 
心 线 

2. 尺寸 Hi = (19.02 +4) = 
23.02mm 

H,=(19.02-4)= 
15. 02mm 

3. 尺寸 有 = (11.76+4) = 

15. 76mm 
H,=(11.76-4)= 
7.76mm 

4. 连接 相交 点 
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shr 
Bi 
μη 

πο 


去 除 阴 影 部 分 ( 留 余 量 ) 
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五 角 
轴 套 





ΡΕΗΙ, 


测量 














αμ: 
CD 
余 量 ) 





1 粗 加 工 、 半 精 加 工 ( 留 

















ΡΕ. 
ΑΒ 面 为 基准 面 ,在 正 
测量 DC 面 与 平板 的 平行 度 









































c 图 : 
1. 与 量 块 配合 $8h6 孔 中 心 
到 CD 面 的 高 度 尺寸 (L = 
20. 18) 进行 比较 测量 和 量 棒 两 
端的 平行 度 误差 (目的 是 控制 
CD ΠΧ $10H7 和 孔 轴线 的 平行 


度 ) 


尺寸 (L) 一 
[11 ΙΙ ---[54, 
108" 
2. 同 理 加 工 ΡΕ 面 ,方法 要 
求 同 CD 面 
3. 同 理 加 工 4E 面 ,以 CD 面 
为 基准 ( 即 贴 合 在 正弦 规 的 工 
作 面 上 ) 方 法 要 求 同 CD 面 
4. 同 理 加 工 BC 面 ,方法 要 求 
同 CD 面 。 以 DE 面 为 基准 ( 即 
贴 合 在 正弦 规 的 工作 面 上 ) 
注 :$8h6 孔 中 心 到 五 个 边 的 
距离 世 尺 寸 要 一 致 
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工件 
名 称 


工序 
( 工 步 ) 


(35) 


简要 说 明 
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绘制 














根据 凹 件 稍 大 于 凸 件 的 镶 配 原 
则 ,参照 装配 要 求 , 设 定 转盘 ( 凹 件 ) 
Ἂ 440. 02 的 圆 内 接 正 五 边 形 , 凸 件 
(五 角 轴 套 ) 是 $40 的 圆 内 接 正 五 





a 图 : 
为 $40. 02 圆 的 内 接 正 五 边 形 ,有 关 
坐标 点 的 数据 


b 图 : 
将 a 图 的 坐标 点 转换 到 以 转盘 外 圆 
为 划 线 基准 的 有 关 坐 标 数据 如 下 : 
Li Ξ Υ/2 --40. 02/2 Ξ Υ/2 -20.01 
L, =L, 113. 8265 

Ξ(Υ/2 -20.01) +13. 8265 
Ια Ξ Υ/2 +16. 188 
1 Ξ 16. 188 
hi = Υ/2 -- 19. 03 
Ίο Ξ Υ/2 -- 11. 76 
hs Ξ {ο 123. 523 ΞΥ/2 111.76 
hs =h, 138.06 
注 : 设 了 为 转盘 的 直径 ,实际 尺寸 
为 操作 者 测量 到 的 具体 尺寸 ,代入 了 
计算 即 可 
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转盘 





找 正 、 
划 线 

















a 图: 

1. 在 平板 上 ,以 转盘 外 圆 最 高 点 
作为 划 线 基准 ,将 游标 高 度 卡尺 下 
降 尺 寸 为 转盘 直径 的 一 半 ( 即 D/2) 
划 线 ; 重新 装 夹 转盘 ,用 直角 尺 找 
正 , 使 原 划 的 线 垂直 于 平板 ,再 用 同 
样 的 方法 划 过 转盘 圆心 的 水 平 线 

2. 以 转盘 外 圆 最 高 点 作为 划 线 基 
准 ,将 游标 高 度 卡尺 分 别 下 降 τα. 
1» 13 (1Η 35 图 中 工 LL 


的 具体 数值 ) 分 别 划 线 















































b 图 : 

装 夹 在 台 虎 钳 上 的 工件 转 90。 ,月 
直角 尺 找 正 ,使 原先 划 的 线 垂 
平板 , 同 理 将 游标 高 度 卡 尺 分 别 下 
[επι hs hs 、ha (根据 序号 35 即 草 
图 中 Πρ ος [άν η 的 具体 数值 ) 分 
别 划 线 , 划 出 五 个 交点 





| 



























































c 图 : 

用 游标 高 度 卡尺 找 正 ,连接 两 个 
坐标 点 

注 ; 不 要 破坏 原 十 字 交 点 
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工件 
名 称 


(45) 


简要 说 明 
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去 除 阴 影 部 分 ( 留 有 余 量 ) , θα 3. 
钻 前 或 用 三 角 刍 去 掉 多 余部 分 
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转盘 





ἩΓΗ͂Ι. 
测量 
试 配 


1. 按 线 (坐标 点 ) 粗 加 工 、 半 精 加 工 

2. 精 加 工 严格 控制 ( 凹 ) 边 到 外 
圆 的 尺寸 . 
(Y/2 -16.188 =Y/2 -16.19)( 千 分 
尺 刀口 形 直 尺 ) 同时 用 配合 件 五 角 
轴 套 ( 凸 件 ) 进行 试 配 ， 控制 好 西 件 
的 108" 角 。 加 工 面 垂直 大 平面 

ΠΠ 


ἫΝ. 


ΠΗ -----ιπ 
3. 注意 万 记忆 太太 尺寸 的 
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主轴 
部 件 


装配 








SDS 














将 主 ἽΝ. 托 板 、 五 角 轴 套 去 毛刺 、 
近 洗 ,五 轴 套 i . 
油 , 下 端 垫 上 垫圈 (工装 供 装 ) 
铜 棒 轻 轻 敲 击 ΤΗ 






























































用 铜 棱 轻 轻 殴 击 主轴 上 端 使 
板 紧 靠 主轴 轴 肩 的 侧面 ,五 角 轴 套 
贴 合 托 板 
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总 装配 





装配 、 
检测 





1. 清洗 零件 

2. 在 轴承 ($10H7 ) 孔 中 涂 上 机 
油 , 将 擦洗 好 的 主轴 部 件 装 入 轴承 
部 件 中 , 装 上 轴 向 挡 圈 , 皖 上 紧 固 螺 
钉 M4-6H 
3. 用 指示 表 检 测 轴 向 帘 动 量 ,过 
紧 可 用 铜 棒 在 端面 轻 轻 项 击 , 要 求 
转动 灵活 ,轻松 一 致 
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1. 将 转盘 擦洗 干净 , 装 入 五 角 轴 
套 上 ,使 左 则 面 贴 合 在 托 板 的 右 侧 


2. ο... , 按 图 所 示 检 测 径 向 


i 
行 检测 , 其 计算 为 两 处 读数 和 的 


4. 如 转盘 和 五 角 De 
松 , 检 测 时 将 平行 测量 块 装 9 
轴 套 进行 测量 






















































































试题 十 二 ΤΠΠΠΕΏ ΕΗ 


一 、 考 核 要 谈 


1) 五 角 体 〈 正 五 边 形 ) 的 加 工 与 测量 。 

2) 五 角 体 与 转动 圆 盘 组 装 及 它们 轴线 同 轴 的 装配 方法 。 

3) 底板 孔 (五 角形 ) 加 工 界线 的 划 线 尺寸 的 计算 、 换 算 及 加 工 过 程 中 的 测量 。 
4) 零件 加 工 、 装 配 中 的 检测 与 调整 。 

5) 有 较 全 面 的 工艺 知识 和 加 工 、 装 配 操作 能 


二 、 试 题 文 件 


1. 试题 (图 12-1 ~ 图 12-6) 











































































































圆柱 销 GB/T 119. 1 一 2000 
内 六 角 螺 钉 GB/T 70. 1 一 2000 
五 角 体 2-12-3 
手柄 提供 件 
转动 圆 盘 提供 件 
靠 板 分 左 . 右 靠 板 
底板 2-12-1 
名 称 数量 |} Ἡ 备注 
定额 时 间 
330min 












































五 角 套 合 装置 


























图 12-1 五 角 套 合 装置 总 装配 图 
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1 4xM50 4ΧΦΡΗΠΙΠ2ΙΠΠΠΠΠΠΠΟο 
2ΠΠΠ(ΠΟΠΠΣΙΠΙΠΠΠΠΠΠ. 


比例 





1:1 





图 12-2 底板 零件 图 







































































0000 
0000 


ΠΠ2Ι,Π ὁ481Π ΠΠ 0000)000000000 


比例 





1:1 





图 12-3 靠 板 零 件 图 
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α-0 


2χ5.5 





100.11 


Γιφι0φ 57 
: xy5H7Y7 


$60+ 0.05 









































上 | ooo5| A| 2 


比例 





图 12-4 








1:1 


比例 
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比例 





图 12-6 五 角 体 零件 图 
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2. 评分 记录 表 ( 表 12-1) 



































































































































表 12-1 五 角 套 合 装置 评分 记录 表 
ΠΗ | 序号 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 底板 Ra3.2hm(5 处 ) 2.5 超 差 不 得 分 
2 Ra3.2pm(4 ΠΒ) 2 超 差 不 得 分 
靠 板 
3 60 «0. 15 3 超 差 不 得 分 
4 1085 2’ 5 超 差 不 得 分 
5 五 角 体 Φ40 内 接 正 五 边 形 (23. 5 +0. 02) 5 超 差 不 得 分 
6 Ra3.2pm(5 处 ) 3,5 超 差 不 得 分 
7 8+0.1 5 超 差 不 得 分 
8 6ο (248) 5 超 差 不 得 分 
9 件 5 与 件 1 配合 A<0.08(5 x5) 25 超 差 不 得 分 
10 件 3 与 件 2 贴 合 A =0(5 x2) 25 超 差 不 得 分 
η 总 装配 件 3 与 件 1 贴 合 A=0 5 超 差 不 得 分 
12 三 | 0.04 | A 6 儿 差 不 得 分 
13 6 x 5 ν 6 {Η 3-13} 
14 605 4’ 3 超 差 不 得 分 
15 | 外 观 ο .. 
不 符合 要 求 酌情 从 
16 其 他 无 缺陷 总 分 中 扣 1 ~5 分 ， 
严重 者 扣 10 分 








3. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 ( 表 12-2) 








表 12-2 材料 准备 清单 




















































































































序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 

Ώ 
[αυ] 
τ 1|0005|Α ᾖ 

1 | Ἡ | 和 45 钢 | 1 || |0015|8 区 

料 1/| 002 |C τ 

Ra 1.6 
C A 
了 上 | 0005 了 | 0005|A 
110Η- 0.1 了 | 0015|B 10-01 
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序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 


(88) 



































板 45 钢 | 2 
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0000000000) στ 4 























45.54] 1 


$60+ 005 


10+0.110+ 0.1 





(ΣΕΡΡΕΣ ΣΑ 
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1] 0.005| A τ, ο 














C05 C15 


εκ. 
αυ] 
55 


$12 


45 钢 | 1 Ξ Ξ 





-- 





(ΞΕ 
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25 


















































体 |45 钢 | 1 
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(2) 标准 件 准 备 (6 12-3) 
表 12-3 标准 件 准 备 清 单 
序号 名 称 数量 材料 规格 /mm 备注 
圆柱 销 6 45 钢 d5 x20 GB/T 119. 1 一 2000 
2 内 六 角 螺 钉 6 Q235 M5 x 12 GB/T 70. 1 一 2000 
































(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 及 设备 准备 ( 表 12-4) 
表 12-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 清单 






































































































































































































































































































































名 称 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~300mm 0. 02mm 1 0 δή 05 ««Όπιι 
分 尺 、 0.01 1 
游标 卡尺 0 ~150mm 0. 02mm 1 于 分 50 ~75mm 75 ~ 100mm 各 
游标 万 能 量 角 器 0° ~320° 2! 1 活 扳手 8in 1 
ἘΝ. 100mm x 63mm 1 级 1 V 形 块 ( 架 ) 1 级 2 
刀口 形 直 尺 125mm 1 深度 千分尺 0 ~25mm 0.01 1 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 ΒΗ ΓΗ͂Ι 
机 用 虎 钳 100mm 1 100 ~250mm 
量 块 38 块 3 级 |1 副 用 外 (4”"~10”) 粗 .中 细 ΝΡ 
正弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 τηπι( 4") 3 
κα 各 | 
ΠΗ $10 h6 x20mm 各 2 150πιπι(6”) 中 粗 
κα $12 h6 x20mm [00απι(4”γ8β. 
塞 尺 0. 02 ~0. Smm 1 758 150mm(6") 、 各 1 
塞 规 $5 H7 1 200mm(8”) 中 粗 
圆柱 机 用 贸 刀 100mm(4”) 细 、 
κ Smm H7 1 半圆 多 1 
(或 手 用 贸 刀 ) ος 150ηπα( 6”) 中 细 各 
锯条 若干 ΠΗ 200τιπι( 8”) 中 细 1 
沉 孔 销 中 10mm x $5. Smm 各 1 钢 直 尺 150mm 1 
丝锥 Μ5 各 2 软 口 钳 1 副 
V 形 块 (108") | 夹 持 工件 用 (图 附 下 ) 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 
..- - 规格 自 定 (机 用 虎 钳 本 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
平 等 高 1 Β 
μ.ο Ξ 麻石 入 Γη 各 2 
自制 平行 来 抹布 (棉纱 ) 适量 
或 C 字 形 夹 | 12mm x18mm x125mm 1 
( 夹 紧 工件 用 ) 计算 器 . 笔 .A4 纸 各 1 
钻头 /mm Φ2 $3 «φ4 «φ4. 1 .04.2 Φ4. 3«Φ4. δ .44.9 .95.5 .7.8 .9 .9.8 ,10 .10.6( 规 格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 ΕΤ ή ΒΕΓ 样 冲 . 划 针 、 和 团子 . 铜 棒 、 划 规 . 冲 子 (用 于 拆 伯 mm 的 圆柱 销 ) 内 六 角 
































扳手 (用 于 M5 内 六 














螺钉 ) ,三 




















刮刀 . 毛 刷 (4in) 各 1 





108 士 4- 
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(4) 考场 设备 准备 (3 12-5) 
表 12-5 考场 设备 准备 清单 


















































序号 名 ΚΜ 规 Β 数 Β 备注 
1 钳 台 ( 工 位 ) 5 ~6in 1 台 / 人 
2 钻床 Z516A 1 台 /4 人 配 压 板 螺钉 
3 工作 台灯 πλ 
4 压板 螺钉 与 钻床 .机 用 虎 钳 配套 
5 机 用 虎 钳 Sin 与 钻床 配套 
6 平板 约 400mm x500mm 1 块 /10 人 
7 砂轮 机 4 台 砂轮 修整 好 
8 活 扳手 10in 与 钻床 配套 
9 机 油 约 2kg 
10 图 纸 夹板 约 300mm x200mm 1 块 /人 














三 、 加 工 、 装 配 难 点 分 析 


1. 机 构 功 能 与 主要 技术 要 求 

由 总 装配 图 可 知 ， 五 角 体 与 转动 圆 盘 通过 螺钉 、 定 位 销 ($5m6) 连接 为 一 体 ， 换 位 时 
将 手柄 (04) 提升 10， 再 转 72?* 放 下 ， 此 时 转动 圆 盘 的 外 缘 与 两 靠 板 接触 〈 贴 合 ) ， 且 五 
角 体 与 底板 上 四处 配合 ， 配 合 间 际 0.08; 转动 圆 盘 外 缘 与 底板 上 侧面 距离 为 8 +0.1; 两 
靠 板 夹 角 为 60° +2'， 且 相对 于 底板 (尺寸 110) 中 心平 面 的 对 称 度 误差 为 0. 06, 

2. 五 角 体 的 加 工 和 转动 圆 盘 的 组 装 是 整个 装置 加 工 成 功 最 关键 的 环节 

首先 要 确定 加 工 、 装 配 路 线 : 一 条 路 线 是 先 以 $40 的 外 圆 为 基准 加 工 五 角 体 ， 装 配 时 
再 以 $60 的 外 圆 〈 转 动 圆 盘 ) 为 基准 ， 控 制 五 角 体 每 边 (11) 到 $60 的 外 圆 的 距离 ; 另 一 
条 路 线 是 将 五 角 体 的 坯料 (40 x10) 通过 螺钉 与 转动 圆 盘 (φ60χ10) 连接 成 一 体 ， 且 在 
V 形 块 上 通过 两 圆 的 外 圆 素 线 找 正 ， 使 两 圆 同 轴 ( 表 12-6 中 序号 7 所 示 ) ， 而 后 用 $5m6 两 
销 定位 ， 再 拆 下 五 角 体 的 坯料 ， 以 其 坯料 φ40 的 外 圆 素 线 为 基准 加 工 成 φ40 的 内 接 五 边 形 
( 详 见 表 12-6 中 序号 8 ~14 所 示 )。 

很 显然 后 一 条 加 工 路 线 的 加 工 、 装 配 误差 小 ， 容 易 满足 装配 技术 要 求 ， 因 为 其 加 工 、 装 
配 的 基准 统一 。 

3, 底板 上 四 五 边 形 的 加 工 

此 加 工 难度 大 ， 因 为 凹 五 边 形 每 边 的 加 工 基准 几乎 都 不 相同 ， 所 以 加 工 精度 难 控制 ， 如 
果 四 件 按 凸 件 的 实际 尺寸 加 工 ， 加 工 配合 时 是 以 转动 圆 盘 的 轴线 ( 即 外 圆 素 线 与 靠 板 接触 ) 
为 基准 ， 所 以 配合 的 难度 可 想 而 知 。 但 是 从 装配 技术 要 求 中 知道 ， 五 角 体 (μι) 与 底板 
(11). 的 配合 间隙 单 面 为 0.08， 所 以 在 加 工 凹 件 时 按 凸 件 的 实际 尺寸 单 边 放 大 。 经 三 角 函 数 
计算 ， 可 按 $40. 12 圆 的 内 接 五 边 形 的 尺寸 加 工 四 五 边 形 ， 此 工艺 处 理 可 以 弥补 和 避免 上 述 
情况 造成 的 误差 对 装配 的 影响 。 

在 具体 操作 中 ， 先 按 $40. 12 内 接 五 边 形 的 尺寸 划 出 凹 处 的 五 个 坐标 关键 点 ， 以 其 作为 
粗 加 工 、 半 精 加 工 的 界线 ， 精 加 工 可 按 表 12-6 中 序号 16 ~ 22 的 方法 进行 。 

4. 靠 板 的 定位 

在 转动 圆 盘 五 角 体 与 底板 四 处 配合 时 ， 与 靠 板 的 斜面 接触 (A =0) ， 所 以 靠 板 两 斜面 是 
配合 基准 的 导向 面 ， 定 位 要 准确 。 
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底板 止 处 的 加 工 基准 是 在 固定 于 底板 中 间 的 转动 圆 盘 (60) 外 圆 上 端 8 处 〈 即 底板 尺 
才 110 的 中 线 距 上 侧面 38 处 的 平分 线 上 的 点 ， 见 图 12-1。 五 角 体 与 转动 圆 盘 装配 好 后 ， 再 
调整 到 加 工时 的 基准 的 原始 状态 ， 即 : 转动 圆 盘 上 端 外 圆 素 线 距 底板 上 侧面 8， 底板 两 侧面 
分 别 到 与 转动 圆 盘 外 圆 两 侧 等 距离 的 位 置 ， 用 平行 夹 将 转动 圆 盘 压 牢 ， 固 定 在 底板 上 ， 此 时 
在 靠 板 上 配 钻 孔 攻 螺 纹 。 装 上 螺钉 ， 按 装配 要 求 拧紧 螺钉 ， 在 正弦 规 上 检测 与 底板 下 侧面 夹 
角 60。 符 合 要 求 后 ， 再 配 销 φ4. 8 {Ι,, ΕΣ φδΗ7 孔 ， 装 入 $5m6 圆柱 销 。 

上 述 的 加 工 、 装 配 详情 可 见 表 12-6 中 序号 26 ~30。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 12-6) 


表 12-6 五 角 套 合 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 































































































序号 | 工作 名 称 | τς 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
ΝΠ Π 
p 将 φ40 x 10 的 工件 放 在 
ΠΛ ΕΠ EF 人 
οὶ FP 板 上 ， 大 平面 贴 合 在 V 
形 块 的 侧面 , 以 高 度 20 
5 
1. 找 正 4 ΕΕ ΓΝ 
2. 将 游标 高 度 卡尺 升 到 
10 划 线 , 再 升 到 30 划 线 
2 找 正 、 划 线 ( 按 转动 圆 盘 上 和 孔 配 作 ) 
3, 划 3.82 边 的 加 工 
五 角 体 
3 打 冲 眼 , 划 钻 孔 界线 圆 
钻 孔 、 
一 | 攻 螺 纹 
4 Ϊ ΑΙ φ4. 3, Τε M5 螺纹 
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工件 名 称 


ΒΕ 
工 步 ) 





一 、 


(88) 


简要 说 明 





转动 圆 盘 
和 五 
体 坯料 





























1. 连接 前 用 磨 石 研磨 打 
平 两 结合 面 ,清洗 干净 
2. 用 M5 x12 的 内 六 角 
螺钉 将 五 角 体 坯料 和 转动 
盘 连 接 在 一 起 
注 :转动 圆 盘 是 提供 件 
2d5.5 
bd1035.7 
工 好 









































和 2 χφ4. 8 ΕΠ 





找 正 





























深度 千分尺 或 量 块 测 
ΡΕ 的 尺寸 ,使 
这 4 个 尺寸 调整 得 大 致 一 
致 ( 紧 定 螺钉 不 要 拧 得 太 
紧 ) 











找 中 





ΠΠ 


将 转动 圆 盘 的 大 平面 与 
V 形 块 的 侧面 贴 合 , 转动 
转动 圆 盘 , 这 时 查看 指示 
表 的 变化 , 如 有 偏差 选 定 
方向 用 铜 棒 轻 轻 襄 打 五 角 
体 的 $40 外 圆 处 
调整 * 测 量 *~> 紧 固 
如 百 分 表 没 有 什么 变 
化 ,说 明 440 和 60 的 两 
外 圆 同 轴 度 误差 过 0. 002 
注意 :要 逐步 拧紧 螺钉 
























































铅 孔 、 
ὨΣΊΙ, 











1. 外 φ4. 8 的 孔 

2. 测量 , 按 上 述 找 中 的 
方法 ,检查 精度 是 否 变动 

3. ΕΕ $5H7 

4. 装 入 φδπιό χ20 两 销 
( 装 前 两 销 孔 内 滴 入 机 油 ) 
.两 外 圆 处 和 两 销 做 记号 

6. 拆卸 $5m6 两 销 和 
钉 ,使 两 结合 体 分 开 
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ἃξ 














五 角 体 



































去 除 阴 影 部 分 
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工件 名 称 


ΡΕ 
工 步 ) 





一 、 


(88) 


简要 说 明 








ῬΕΗ͂Ι 





ΠΕ 





加 工 4 面 ,使 与 大 平面 














, 且 到 对 边 外 缘 尺 














十 


36. 18 





划 线 





以 


1. 加 工 面 与 V 形 块 ( 靠 
4) 贴 合 ,外 缘 与 平板 接触 ， 








时 在 外 缘 上 也 划 上 线 
2. 根据 计算 ,以 尺寸 
8.245 划 线 ( 两面) 同时 在 
弦 面 


尺寸 D/2 划 线 (两 面 )， 





上 也 划 上 线 














3. 将 工件 上 下 翻 180°， 











尺寸 8.245 划 线 (两 面 








ΙΓ.) 











1. 以 4 为 基准 ,将 游标 
高 度 卡 尺 升 高 22. 36 划 线 ， 
与 外 圆 相 交 , 同时 在 外 圆 
的 素 线 也 划 上 

2. 连接 交点 

















五 角 体 











ΠΗ 





去 除 阴影 部 分 








ΑΗ. 
ΑΗ, 
测量 














a 图; 
铁 削 ;以 线 为 界 ( 留 有 余 








量 ) , 雏 前 Β 面 ,以 4 面 为 
































基准 用 游标 万 能 角度 尺 
(36°) 测 量 8 面 






































b 图 : 

在 正弦 规 上 测量 平行 度 
误差 ,同时 控制 B 面 到 对 
面 的 尺寸 36. 18 











修 乌 


长 度 测量 一 角度 测量 





. 176 . 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 


工件 名 称 


: 序 





( 工 步 ) 


简要 说 明 














五 角 体 


























ο 图: 

加 工 ο ΠΠ, ΠΠ (ΒΞ) 
一 半 精 加 工 (用 万 能 角 尺 测 
ΒΚ 1085) ; 精 加 工 ( 方 法 及 要 
求 同 上 , 即 b 图 所 示 ) 








d 图 : 
方法 及 要 求 同 上 (e 图 所 
示 ) ,以 C 面 为 基准 加 工 D 面 





ο Β΄. 

方法 及 要 求 同 上 ,以 也 
面 为 基准 加 工 E 面 

注意 :6 面 是 最 后 加 工 的 
一 面 ,在 精 加 工时 特别 注 
意 划 的 线 , 避免 对 面 多 
或 少 修 雏 :控制 项 点 到 对 
面 的 距离 (高 ) 时 ,注意 外 
缘 处 划 的 线 









































1. 对 五 角 体 的 五 个 边 长 
进行 测量 
L =23.51 + (6.88 +5) x2 

=47. 27 

2. 在 加 工 过 程 中 五 边 的 
实际 尺寸 一 致 性 控制 在 
0.015 之 内 

3. 不 符合 要 求 修正 


ΠΠΠΗ 
Σα SS 























试题 十 二 


五 角 套 合 装置 .177 ， 





工件 名 称 


: 序 
( 工 步 ) 





(88) 


简要 说 明 








底板 


换算 尺寸 、 
划 草 网 、 


划 加 工 
界线 































































































1. 4 面 为 基准 ,以 尺寸 

36 划 线 Pj Pi ;以 侧面 为 基 
准 , 划 尺寸 A(110) 的 中 心 
线 PiiPii,PiPi 和 Pi Pu 
是 加 工 形 面 的 定位 基准 
2. 以 Pi-Pi 为 基准 , 划 
下 列 尺 才 线 : (20.06). 
(6.2)、(15 ) (16.23). 
(22. 43) 
3. 以 Pi-P 为 基准 划 
下 列 尺 才 线 : (19.076). 
( 25.98 )、( 11.79 )、 
(10. 97) 

4. 以 B 面 为 基准 划 尺 寸 
6 线 



































5. 按 图 连接 有 关 交 叉 点 
构成 五 边 形 





b 图 : 
将 上 图 (草图 ) 上 尺寸 及 
有 用 线段 “复制 "到 底板 的 
坯料 上 。 
注意 :不 要 破坏 原 有 的 
节点 ( 即 游标 高 度 卡 尺 划 
出 的 交叉 点 ) 这 是 半 精 加 
工 的 重要 依据 ,为 此 划 出 
的 线段 要 求 细 而 清晰 



































去 除 阴 影 部 分 , 锯 割 、 钻 
Η| ΠΣ ΒΞΗ͂Ι 








ῬΕΗ͂Ι 











按 线 粗 加 工 、 半 精 加 工 
(注意 尺寸 的 交叉 节点 ) 








“178 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 


ες - 序 νη 
序号 | 工作 名 称 ΤΑ) 工艺 简 图 简要 说 明 








在 正弦 规 上 分 别 测量 4 
面 .8 面 的 平行 度 误差 ,不 
符合 要 求 按 划 线 交叉 的 节 
ΡΑΕ 
参考 尺寸 H = 31.26 ~ 
31. 46 
测量 二 修 铀 
(分 析 后 再 决定 修 铀 ) 
注 :4.8 的 夹 角 应 对 称 
于 中 心 线 (检测 时 在 正弦 
规 上 测 4 面 .8 面 的 等 高 
性 ) 






































底板 


在 正弦 规 上 分 别 测量 C 
面 \D 面 的 平行 度 误差 ,不 
符合 要 求 按 划 线 尺寸 的 节 
点 修 独 


Ημ «ΕΡΕ 














20 








ΙΙ] 


测量 、 


Σ ΚΒ 





1. 工件 贴 合 V 形 块 
2. 测量 4 的 平行 度 误 
差 , 按 划 线 的 节点 进行 修 
刍 , 同 时 对 尺寸 L=H- 
(38 + 16.23 ) 进行 验证 。 
岗 问 题 进行 分 析 , 查 明 
原因 




















21 














δρ 














1. 阴影 部 分 为 五 角 体 


2. 五 角 体 ( 凸 ) 与 底板 
中 四 处 试 配 ,转动 五 角 体 ， 
换 位 五 次 
底板 、| 种 情况 是 放 不 进 , 细 
22 | 五 角 体 | Ἠπ 看 部 位 ,是 整体 还 是 局 部 ; 
二 是 放 进 去 了 换 位 有 困 
难 , 看 配合 间 阶 的 变化 情 
况 。 上 述 情况 进行 分 析 、 


判断 后 进行 微量 加 工 































































































试题 十 二 


五 角 套 合 装置 ， 179 . 





(48) 


工件 名 称 


: 序 
( 工 步 ) 





简要 说 明 
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五 角 体 、 
转动 圆 盘 、 


手柄 


组 件 装配 

















将 五 角 体 与 转动 圆 盘 的 
结合 面 擦洗 干净 , 按 记 号 
将 $5m6 圆柱 销 装 入 ,将 
M6 内 六 角 螺 钉 逐 步 拧紧 ， 
装 上 手柄 



























































b 图 : 

检测 五 角 体 与 转动 圆 盘 
的 对 称 度 ( 同 轴 度 ) ,用 深 
度 千分尺 测量 4 -ἱ. 的 尺 
寸 , 或 用 量 块 在 平板 进行 
测量 。 

注意 :和 开始 组 装 时 精 
度 是 否 有 变化 。 如 有 变 
化 , 找 原因 (结合 面 是 否 干 
净 , 是 否 碰 毛 , 销 孔 是 否 脏 
等 ) ,重新 组 装 ,再 检测 
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25 


底板 


划 线 





[[10 








1. 以 底 侧面 为 基准 将 游 
标高 度 卡尺 升 高 13.26 
划 线 

2. 分 别 以 两 侧面 为 基准 
以 尺寸 (L/2 -24. 40) 划 线 

3. 划 钻 孔 界 线 

注 : 尺 寸 13. 26 、24. 40， 
经 三 角 函 数 计算 得 出 






































ΚΙΝ 
攻 螺 纹 





外 φά. 2 孔 , 攻 NM5 螺纹 
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试 装 




















1. 将 组 装 后 的 五 角 体 和 
转动 圆 盘 的 连 体 与 底板 配 
合 (五 角 体 凸 件 与 底板 凹 
处 配合 ) 五 次 

2. 每 次 试 配 测量 转动 圆 
盘 与 底板 侧面 符合 有 关 尺 
寸 (8 2 ) ,不 符合 要 求 ， 
找 准 原因 进行 修 铁 ,同时 
要 兼顾 五 角 体 与 底板 配合 
间隙 入 0. 08 

3. 拆 下 手柄 

注 :1 Ἠ 1 的 尺寸 误差 
不 得 大 于 0. 03 



















































































- 180: 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





( 续 ) 


工件 名 称 


ΡΕ 
(3) 





简要 说 明 
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党 
党 
Εξ 








1. 平行 夹 装 夹 在 工件 的 
中 间 ( 不 要 影响 靠 板 的 装 
配 ) 

2. 将 转动 圆 盘 和 五 角 体 
的 组 件 按 装配 图 要 求 调整 
好 [五 角 体 ( 凸 件 ) 与 底板 
(11) 配合 五 面 间隙 均匀 
后 ,平行 夹 锁 牢 ] 
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总 装配 
( 靠 板 定位 ) 


调整 、 
预定 位 、 
钻 、 
攻 螺 纹 











1. 靠 板 按 划 线 要 求 (与 
转动 圆 盘 外 缘 相 切 , 靠 板 
内 侧 按 线 对 齐 且 下 端 距 底 
板 6, 且 与 底板 下 侧面 平 
行 ) 将 下 端 螺钉 拧紧 

2. 在 钻床 上 将 底板 的 两 
侧面 装 在 机 用 虎 钳 中 夹 
紧 ,对 靠 板 上 端 按 护 板 上 
的 $5.5 孔 进 行销 $4.3 
孔 , 攻 M5 螺纹 。( 先 用 
5.5 的 钻头 定 心 , 后 用 
44.3 的 钻头 钻 孔 ) 

3. 清洗 、 擦 净 
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装配 





装 人 螺钉 、 


测量 























a 图; 
1. 将 螺钉 装 入 靠 板 上 端 
2. 检查 总 装配 有 关 精 度 
要 求 : 
名 转动 圆 盘 外 缘 与 底板 
上 侧面 为 8 + 上 0.1 
@@ 转 动 圆 盘 与 靠 板 相 切 
@ 靠 板 下 端面 与 底面 下 
[ΠΕΝ ᾽Γ 6 0: 
@ 五 角 体 与 底板 配合 间 
隙 入 0.08 
























































b 图 ; 

1. 可 将 工件 固定 在 正弦 
规 的 支承 板 上 ,在 正弦 规 
上 测量 靠 板 的 工作 面 的 平 
行 度 ,并 逐渐 拧紧 螺钉 
2. 用 同样 的 方法 测量 左 
则 靠 板 的 平行 度 
3. 如 不 符合 要 求 ,进行 
调整 ,重新 检测 
































五 角 套 合 装置 .: 181 . 






































( 续 ) 
工序 Π 
序号 | 工件 名 称 | τ 简 图 简要 说 明 
ο 1. 在 钻床 上 将 底板 两 侧 
οὐ. 面 装 在 机 用 虎 钳 中 夹 紧 ， 
30 Ρον 按 靠 板 上 工艺 孔 , 钻 $4.8 
ΒΕ 销 11,, ΕΣ φ5ΗΤ 31, 
ὦ 2. 装 入 φδπι6 销 
装配 
1. 按 总 装配 精度 要 求 进 
行 检测 
2. 拉 起 手柄 ,转动 圆 盘 
(五 次 换 位 ) 使 转动 圆 盘 千 
牢 两 靠 板 (4A =0) 转 动 圆 盘 
31 检查 大 平面 与 底板 上 平面 贴 



































合 (A =0) ,五角 体 与 底板 
凹 处 配合 间 院 入 0.08 

3. 如 有 不 符合 要 求 处 ， 
进行 分 析 , 找 出 原因 ,进行 
微量 修正 









































试题 十 三 


一 、 夹 紧 平 台 机 构 的 考核 要 点 


1) 对 不 同 要 求 的 V 形 权 的 加 工 。 

2) 偏心 轮 (轮轴 ) 的 定位 。 

3) 定位 导 柱 、 限 位 柱 的 方 桦 的 加 工 。 
4) 偏心 轮 及 夹 紧 的 基本 知识 。 

5) 具有 全 面 的 工艺 知识 和 相应 的 加 工装 配 操作 能 


二 、 试 题 文 件 




















试题 (图 13-1 ~ 图 13-11)。 









































































































































OP 
口 口 口 
2 口 ] 口 口 
< 口 口 口 
口 口 口 口 


ο 
Γη 
Γη 
Γη 


CEE 


σιδω 

口 口 口 口 口 口 口 口 
口 口 口 口 口 口 口 口 
| le ee 
πα μα en | 

口 口 口 口 

口 口 口 
串口 口 员 
Γιγιτιξ 


ΔΞΟ2] 03ΠΠΠΠ 
000 ¢1000V00 
Π 26-01ΠΠΠΠΠ 

ΠΠ Η 


图 13-1 夹 紧 平台 机 构 装 配 图 





夹 紧 平台 机 构 














手柄 


提供 件 





偏心 轮 


2-13-9 











提供 件 





GB/T 119. 1 一 2000 




















GB/T ΤΟ. 1 一 2000 





2-13-7 








2-13-6 





2-13-5 





定位 半 销 


提供 件 





夹板 (后 ) 


2-13-3 





夹板 (前 ) 


2-13-3 





平行 导 板 





2-13-2 





底板 


2-13-1 








名 称 


-- ο ο ο ο | 55 ο - 45] 45 | 55 | 55] µ- 











规格 





备注 





夹 紧 平台 机 构 





比例 定额 工时 

















1:1 390min 


试题 十 三 ” 夹 紧 平 台 机 构 183 





4x05H] 口 

















比例 
1:1 








图 13-2 底板 零件 图 











2Χχ Φ5Η7] Π 


ΠΠΠΠ 
2ΧΦΡΗΠΙΠΠ ΊΠΠΠΠΠΠΠΗΠ 
ΠΠ (ΠΠ 448) φ5Η7] Π πῃ ΠΕ 比例 


平行 导 板 1:1 














ΠΣ 


13-3 ”平行 导 板 零件 图 











2415-905 





265005 |18+ 0.1 


0 
60-0.02 


| 








0000 


ΠΠΗΠΗΠΠΗΠΙΠΗΠΗΠΠΗΠΠΗ 0 
比例 


1:1 








图 13-4 夹板 零件 图 


-184: 钳工 技能 大 赛 试题 解读 
































40+ 0.02 


| 
3:1(20 ) 











名 称 
ΕΠΣΠ : -13- 定位 导 柱 











图 13-5 定位 半 销 零件 图 图 13-6 定位 导 柱 零件 图 






















































































比例 名 称 数量 比例 
111 限 位 柱 1:1 











图 13-7 平台 板 零件 图 图 13-8 限 位 柱 零件 图 








试题 十 三 ” 夹 紧 平台 机 构 «185. 
































0000 κκ τό 


ΠΠΠΠΗΠΠΙΤΙΣΙΠΠΠΠΗ 


名 称 Ἐ ΠΕ 比例 
ΑΡΗ : 偏心 轮 1:1 











图 13-9 偏心 轮轴 零件 图 Η 13-10 偏心 轮 零件 图 




















A 





比例 
1:1 











图 13-11 手柄 零件 图 





1. 评分 记录 表 ( 表 13-1) 
表 13-1 夹 紧 平台 机 构 评分 记录 表 





























πα]  ” 考核 要 求 [πα 评分 标准 | 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 ΦΙΟΗΤ 1 超 差 不 得 分 
2 Κα].6µπι 0.5 超 差 不 得 分 
3 底板 M8-6H 0.5 超 差 不 得 分 
4 4 x M5-6H 1 超 差 不 得 分 
5 13 +0.05 1 超 差 不 得 分 












































































































































































































































































































































.186 .钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
续 ) 
序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检测 结果 | 扣 分 | 得 分 
6 17 +0. 10 1 超 差 不 得 分 
7 35.10.05 1 超 差 不 得 分 
8 平行 2 x $5H7 1 超 差 不 得 分 
9 导 板 Raul.6hm(2 处 ) 1 超 差 不 得 分 
2 xd5.5 άν 
10 LH9T5.7 2 超 差 不 得 分 
60 -0m(2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
12 26+0.05(2 处 ) 4.5 国 差 不 得 分 
13 夹板 24.15 .00(2 处 ) 4 超 差 不 得 分 
二 | 25.15 90s(2 处 ) 4 轿 差 不 得 分 
15 905 +2'(4 处 ) 4 超 差 不 得 分 
16 Ra3.2pm(12 ΜΒ) 3 超 差 不 得 分 
17 12 κα x12 ος 4 超 差 不 得 分 
定位 μας 
1 、 90° +2'(4 处 3 不 得 分 
8 导 柱 +2'(4 处 ) 超 差 不 得 
19 Ra3.2um(4 处 ) 2 超 差 不 得 分 
20 1007 κ1ο 1ο” 4 1252132} 
21 限 位 柱 905 +2'(4 处 ) 3 国 差 不 得 分 
22 Καθ. λμιι(4 处 ) 1 μ125 1.191 
23 ΦΙΟΗΤ 0.5 超 差 不 得 分 
24 Ral.6hm 0.5 超 差 不 得 分 
25 15. 5 "9-10 1 超 差 不 得 分 
26 平台 板 10 1:05 3 超 差 不 得 分 
27 101019 3 超 差 不 得 分 
28 Ra3.2hm(4 处 ) 1 超 差 不 得 分 
29 三 | 0.08 | A 4 超 差 不 得 分 
30 ΦΙΟΗΤ 0.5 超 差 不 得 分 
31 、 Ral. 6pm 0.5 超 差 不 得 分 
扁 心 轮 ο... 
32 ε-2 «0.05 2.5 超 差 不 得 分 
33 M6—6H 0.5 超 差 不 得 分 
每 超 0.02 扣 1 分 ， 
=0.2 ~0. 10 
Ῥ ΓΗ 超 0. 1 不 得 分 
ΝΡ - 
. ΜΒ [ 了 超 益 不 得 分 
Δ-0 
出 柱 与 V] Ἅτῃ < 不 得 7 
36 | 装配 A=0 4 超 差 不 得 分 
(技术 πμ 
37 - [| 008 Α 4 超 差 不 得 分 
要 求 ) - 
38 7 ο02 3 超 差 不 得 分 
39 局 部 间隙 大 0. 04 3 超 差 不 得 分 
40 0. 02 友 平行 侧面 总 间 院 和 0. 04 4 超 差 不 得 分 
偏心 轮 与 前 夹板 最 大 间隙 : αμ 
所 0. 10 ~0.20 4 超 差 不 得 分 
42 其 他 局 部 缺陷 酌情 扣 1~8 分 
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2. 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 〈 表 13-2) 

3132 ”材料 准备 清单 
名 称 | 材料 | 数 


ΒΓ 
加 
5 











002 




















了 | 0.005 | A 








1|0015| Β 
































002 | C 





84+ 0.10 


板 45 钢 | 1 






































95+01 [8 了 | 0.005 
了 | 0.015 




























































































前 了 | 002 
45 钢 | 2 























Β 了 | 005 A 
板 1905 了 上 | 002 A 


料 了 | 002 A 











































































































板 45 钢 | 2 











15+ 0.05 















































5) g12+ 0.01 
© © 


导 |45 钢 | 1 


















































“ 188 .钳工 技能 大 赛 试题 解读 





序号 | 名 称 | 材料 | 数 让 


ΒΓ 
| 






































5 柱 |45 钢 | 1 

















了 | 0.005| A 

















Ra 1.6 











6 | 板 |45 钢 | 1 工 [005 
料 儿 | 002 




















»Ῥ 





Ra 1.6 


105 ντ αι 
























































7 轮 145 钢 | 1 


























Lm 
[αν] 
8 | 3 145 钢 | 1 划 ΚΙ 








Φ16 
0000 
ΠΠΠΠΗΠΠΙΤΙΣΙΠΠΠΠΗ 





M6- 6h 


ΠῚ 
mi 











ΤΕΒΕ) 58 


45.54] 1 7 


(ΞΕ 








yy) 



































(2) 标准 件 准 备 (κ 13-3 ) 











表 13-3 标准 件 准 备 清 单 








试题 十 三 ” 夹 紧 平台 机 构 «1869: 
( 续 ) 
序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 
6+ 0.01 
I 

31 

位 05 
10 | 销 |45 钢 | 1 1" 

提 ιΩ 

供 © 

件 

ΙΝ 5832 ( ν΄ ) 














序号 名 称 数量 材料 规格 /mm 备注 
圆柱 销 4 45 钢 45 χ20 GB/T 119. 1 一 2000 
2 内 六 角 螺 钉 4 Q235 M5 x15 GB/T 70. 1 一 2000 























(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 ( 表 13-4) 
表 13-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 清 单 





































































































































































































































































































名 称 规 α 精度 “| 数量 名 ΜΝ 规 格 精度 “| 数量 
游标 高 度 卡尺 0 ~ 300mm 0.02mm | 1 二 角 全 100mm(4”) 细 、 - 
数 显 游标 卡尺 0 ~ 150mm 0. 02mm 1 ο ος 150πιπι(6”) 中 粗 

游标 万 能 角度 尺 - Oo -- 2 1 ψμα ... : ) 各 1 
Μετ |50 6 Ἴθομμω. 0.0lmm | 各 1 
深度 千分尺 0 ~25mm 0.0lmm | 1 758 150πππ(6"). 各 1 
量 块 38 块 3 级 1 副 200πιπι( 8”) 中 粗 
ες ἘΠΕ} i 
πο κα ο ο... 
κ 100mm x 63mm 1 级 1 沉 孔 钻 中 9mm x mm 1 
刀口 形 直 尺 125mm 1 丝锥 M5 .M6 .M8 各 1 副 
钢 直 尺 150mm 1 锯条 若干 
$10h6 x 20mm V 形 块 ( 架 ) 905 1 级 2 
ΠΗ 中 10js6 x20mm 各 1 带 V 形 槽 的 平行 块 | 在 29mm 端面 上 钻 孔 用 1 副 
$12k6 x20mm 靠 铁 测量 用 ( 自 定 ) 1 
P12h6 x 20mm 平行 块 (等 高 块 ) | ”机 用 虎 钳 钴 孔 用 ΓΗ͂Ι 
塞 规 gb5mm 由 mm ΦΙθπιπι H7 各 1 平板 441 250πιπι x200mm 1 级 1 
塞 尺 0. 02 ~0. Smm 1 磨 石 从 Γ- 各 2 
螺栓 及 压板 (ΗΛ) 各 2 软 钳 口 1 副 
ΑΡΑ 1 套 中 心 销 由 .Smm(B 型 ) 1 
ΕΗ 100 ~ 250mm _ 抹布 (棉纱 ) 适量 
πὲ (4’ - 10") 粗 中 细 全 计算 器 、 笔 、A4 纸 各 1 
钻头 /mm φ2.Φ3.1.ϕ3.8.Φ4.Φ4.1.φ4.2.Φ4.8.Φ5.45.1.Φ5.2.Φ5.3.Φ5.5.Φϕ6.7.Φ7.8.φϕ9.Φ9.8.φ10. 
中 10.6 .由 11 (规格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 Πε .锤子 . 匀 杠 、 铜 棒 、 内 六 角 扳 手 ( 用 于 M5 内 六 角 螺 钉 ) 、 样 冲 、 划 针 、 瞩 子 、 划 规 、 三 角 


























刮刀 、 毛 刷 (4in) «ΒΕΠ. 


字 螺 钉 旋 具 .十 字 螺 钉 旋 具 各 1 


-190: 钳工 技能 大 赛 试题 解读 





(4) 考场 设备 准备 〈 表 13-5) 


表 13-5 考场 设备 准备 清单 












































序号 名 称 规 格 全 量 备 ” 注 
1 钻床 Z516A 台 /4 人 配 有 工作 台灯 
2 机 用 虎 钳 125mm i 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 工作 台灯 πλ 
6 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
7 砂轮 机 若干 台 
8 图 纸 夹板 约 200mm x300mm 1 块 / 人 与 台 虎 钳 数量 配套 
9 机 油 适量 
10 活 扳手 10in 1 把 /4 人 与 钻床 配套 

















三 、 加 工 、 装 配 难点 分 析 
结构 及 主要 技术 要 求 





.. 13-1 μη, 
与 定位 半 销 靠 牢 ， 


通过 顺 时 针 转 动手 桥 ， 偏 心 轮 将 向 前 推移 前 夹板 ， 并 使 后 夹板 后 侧面 
、 后 夹板 V 形 面 将 定位 导 柱 方 桦 和 限 位 柱 后 侧面 夹 紧 ， 定 位 导 柱 上 端 








中 10h6 与 平台 板 τη 配合 定位 且 形 成 夹 紧 平 台 。 其 主要 技术 要 求 : 平台 板 上 平面 对 底板 


下 平面 平行 度 为 0. 08; 


(间隙 ) 0.1 ~0.2。 
2. 难点 分 析 








前 后 夹板 间 的 间 际 为 0.2 ~0.3; 偏心 轮 距 前 夹板 侧面 的 最 大 距离 为 


下 述 主要 技术 要 求 为 本 机 构 的 技术 难点 。 

1) 平台 板 上 平面 对 底板 下 平面 的 平行 度 为 0.08: 这 一 精度 与 本 机 构 的 主要 零件 的 加 工 
和 装配 工艺 有 关 ， 也 是 本 机 构 主 要 零件 加 工 精 度 和 装配 精度 的 综合 反映 。 

前 、 后 夹板 V 形 模 的 加 工 。 前 、 后 夹板 V 覃 间距 离 即 26 上 +0.05 (图 13-4) 要 一 致 ， 且 
加 工 面 (V 形 面 ) 要 与 其 本 身 的 大 平面 垂直 。 定 位 导 柱 下 端 方 桦 12 6” x12702 两 组 对 面 
的 尺寸 不 仅 要 在 公差 内 ， 且 尺寸 要 一 致 ， 其 中 心平 面 同 上 部 的 $12 的 中 心 面 。 在 加 工 方 检 
时 ， 是 以 $12 的 外 圆 为 基准 ， 进 行 测量 ， 可 保证 与 ΦΙΟΗΤ 对 称 ， 受 力 后 V 形 面 和 定位 导 柱 
的 方 桦 配合 要 吻合 ， 从 而 保证 了 定位 柱 与 底板 垂直 度 。 

2) 前 、 后 夹板 间 的 间 际 为 0.2 ~ 0.3， 其 间 辽 是 偏心 轮 受 力 后， 前 后 夹板 侧面 的 间 院 。 





所 以 在 加 工 前 后 夹板 


目标 、 省 时 ， 有 利 提高 精度 。 通 常情 况 下 ,与 V 形 覃 配合 的 
















































































V 形 槽 时 ， 首 先 要 划 出 在 V 形 槽 的 加 工 界 限 ， 这 样 加 工时 有 依据 、 有 















































圆 和 方 桦 的 中 心 位 于 V 形 槽 开口 处 的 上 端 平面 连 线 上 ， 加 工 
V 形 槽 时 按 常规 一 次 计算 的 数据 就 可 划 出 加 工 界线 ， 而 与 V 
形 槽 配合 的 圆柱 ( $10) ἈΠΕ (12 x12) 的 中 心平 面 位 于 
V 形 槽 开口 处 上 端 平面 连 线 之 上 ， 应 根据 相应 的 两 次 计算 数 
据 划 出 加 工 界线 ， 进 行 加 工 。 

根据 下 列 计算 原理 图 (图 13-12). 0 0' 两 圆 半径 相等 ， 
A 4' 和 A 4” 与 0 ΠΛΗ, ΒΒ ΤΙ Β Bo 与 0' 圆 相 切 ， 则 0 ο’ = 
ΑΒΞΑ'Β' =A”B"。 根 据 技术 要 求 前 后 夹板 间 的 间 际 (πὲ 13-6 
中 序号 27 所 示 ) 为 0. 

































































2 ~0.3。 设 定 间 际 为 0.3， 因 为 其 对 应 图 13-12 计算 原理 图 
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的 是 两 组 平面 ， 即 两 对 应 的 V 形 面 形成 的 间 陀 ，V 形 槽 留 有 0. 3/2 = 0. 15 的 间 际 。 所 以 0 
0’ ΞΑΒΞΑ’Β' ΞΑ"Β" Ξ0. 15, 

根据 上 述 原理 ， 经 计算 与 $10 轴 配 合 的 ν 形 槽 加 工 界 线 : 深度 尺寸 是 6. 92 ， 开 口 处 的 
尺寸 是 13. 84; 与 12 x 12 的 方 桦 配合 的 V }6}8π9}} Γ᾽ 148. 深度 尺寸 是 8. 33 ， 开 口 处 的 尺 
才 是 16.67 (3 13-6 中 序号 21) ， 根 据 此 尺寸 进行 换算 后 在 前 、 后 夹板 的 V 槽 划 线 、 加 工 。 

3) 偏心 轮 距 前 夹板 侧面 最 大 距离 ( 间 际 ) 为 0.1 ~0.2， 先 将 平行 导 板 定位 半 销 、 前 后 
夹板 、 定 位 导 柱 、 限 位 柱 按 要 求 加 工 ， 并 进行 预 装 ， 按 要 求 进行 装配 。 此 时 ， 以 前 夹板 前 侧 
面 为 划 线 基准 (将 底板 竖立 )， 将 游标 高 度 卡 尺 升 高 0.15 ( 取 间 际 公 差 的 平均 值 ) 划 线 
( 表 13-6 中 序号 31 所 示 )， 使 之 与 底板 中 线 相交 ， 再 采用 顶尖 对 准 交 点 的 方法 ， 钻 贸 
$10H7 孔 ， 这 样 加 工 出 $10H7 孔 ， 可 保证 偏心 轮 装配 后 达到 装配 精度 要 求 。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 13-6) 


表 13-6 夹 紧 平台 机 构 加 工 及 装配 工艺 过 程 




































































- 序 本 简要 说 
序号 | 工作 名 称 | 工业 工艺 简 图 简要 说 明 

















加 工 两 端面 且 垂 直 于 
4 面 
































1 | 平行 导 板 | ΒΗ 





a 图 : 

1. 按 底板 零件 网 划 95 
尺寸 的 中 心 线 ,分 别 以 4 
面 .8 面 为 划 线 基准 ,以 尺 
寸 [95( 实 际 尺 寸 )/2 -60/ 
2 -15( 实 际 尺 寸 )/2] 划 线 

2. 以 上 侧面 为 基准 ,将 
游标 高 度 卡尺 分 别 上 升 8、 
13.43 划 线 




















2 划 线 





b 图 : 
按 平行 导 板 零件 图 划 15 
尺寸 的 中 心 线 ,分 别 以 两 
端 侧面 为 基准 。 以 尺寸 8、 
17 分 别 划 线 于 中 心 线 相交 


1. 按 线 钻 $4. 8 两 孔 

2. 将 自制 顶尖 装 在 钻床 
中 ,调整 工件 的 位 置 ,使 顶 
尖 对 准 所 划 的 十 字 线 中 
心 , 将 固定 钳 身 锁 定 , 复 校 
后 换 $5.5 的 钻头 钻 孔 ,多 
和 4, 深 5.7, 同 理 钻 饮 另 一 
孔 ( 钳 口 垂 直方 向 已 得 到 
保证 ,看 钳 口 的 纵向 方向 ) 

3. ΠΚ ΗΠ 
板 同 理 



































3 Αι 811. 






















































































































































































































































































， 192 .钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
(52) 
序号 τμ ος 工艺 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
Re 钻 孔 、 同上 的 找 中 方法 , 钻 、 锭 
4 平行 导 板 η. ΦΙΟΗΤ 孔 和 钻 孔 、 攻 螺纹 
了 ”| 攻 螺 纹 4 x M5-6H 
a 图: 
将 游标 高 度 卡尺 按 划 线 
基准 下 降 D/2 划 线 
b 图 ; 
用 直角 尺 找 正 a 图 所 划 
划 线 、 的 线 ,使 之 与 平板 重 
5 μα 
ΕΤΕ 
c 图 : 
将 游标 高 度 卡尺 按 划 线 
基准 下 降 ( D/2) ,再 在 偏心 
轮 端面 上 划 线 , 再 将 高 度 
尽 上 升 (或 下 降 )2 划 线 与 
另 一 直线 相交 
中 
信心 轮 Ά 
ΠΗΒΕ 
A 入 455 ΝΑ 按 45° 线 ( 含 外 缘 处 ) 再 
6 划 线 3 十 划 厚 度 尺 寸 12 的 中 心 线 
Ν«. 2 μια. 与 45° 外 缘 处 线 相交 
a 图: 
0 : 1. 将 工件 放 在 V 形 夹板 
有 中 ,并 在 机 用 虎 钳 的 工作 
ἢ 0 面 上 进行 夹 持 
2 顶尖 装 在 销 夹 关上 ,项 
κής, ΠΠΠΠΠΠΗ 尖 对 准 两 线 相交 的 中 点 4 处 
7 π᾿ b 图 ; 
ὦ 0 1. 再 换 上 中 心 外 (BI1.5) 
[5 上 钻 出 锥 坑 , 再 换 上 φ9. 8 的 钻 
0 头 钻 孔 , 铵 WOH7 41, 

















UU00000 
ΠΠ 








2. ΦΙΟΗΤ 孔 口 倒 钝 
注 :2 件 的 下 端面 与 钳 身 
的 工作 平面 贴 合 

































































































































































试题 十 三 ” 夹 紧 平台 机 构 «193: 
(28) 
πο. : 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
找 正 、 尺 找 正 45° 线 ,使 
ἌΡ 之 垂直 于 平板 
偏心 轮 
a 图. 
换 上 中 心 钻 (B1.5) 钻 出 
钻 孔 、 锥 坑 , 用 $5.1 钻头 钻 孔 
攻 螺 纹 
ΡΕ: 
攻 M6 螺纹 ,两 端口 倒 钝 
按 划 线 基 准 ,将 游标 高 
10 划 线 度 卡尺 下 降 2 划 线 ,再 下 
降 12 划 线 
偏心 轮轴 
按 线 加 工 , 先 欠 一 面 , 控 
μμ 制 尺寸 14, 再 刍 对 面 控制 
11 ἩΜΗ͂Ι ΞΕ 12 
注 :开始 时 可 句 审 
以 $12 的 中 心 为 划 线 基 
12 | 定位 导 柱 划 线 准 , 将 游标 高 度 卡尺 升 高 6 
划 线 








-194: 钳工 技能 大 赛 试题 解读 

























































































































































































(588) 
序号 | 工件 名 称 . τ. χε 简要 说 明 
-一 ~、 
τᾷ 锯 割 、 锯 割 或 键 前 去 除 阴 影 
ΓΗ͂Ι 部 分 
a 图: 
1. 按 线 半 精 加 工 。 精 加 
工 检测 ,加 工 面 放 在 平板 
上 与 $12 的 外 缘 均 匀 接 触 
平板 
2. 以 平板 为 划 线 基准 ， 
ο ΓΗ͂Ι 将 游标 高 度 卡尺 上 升 12 
( 精 加 工 ) 划 线 
b Α΄: 
按 线 粗 加 工 、 半 精 加 工 。 
精 加 工 , 控 制 尺 寸 12 
保证 两 加 工 面 对 $12 的 
中 心平 面 对 称 
定位 导 柱 
将 已 加 工 好 的 面 , 对 准 
νὰ 找 正 、 直角 尺 以 $12 中 心 为 划 线 
划 线 基准 ,将 游标 高 度 卡尺 升 
高 6 划 线 
锯 割 或 键 削 去 除 阴影 
16 ΠΤ be | πὶ Ἡ ἯΙ! 35 βῆ 1 5 
1. 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 
加 工 第 三 面 ,同时 与 已 加 工 
名 前 μα Sr PE 面 对 直 角 尺 ,此 时 的 加 工 面 
( 精 加 工 ) πι κα «πρ 与 $12 外 缘 均 匀 接 触 平板 
2. 以 平板 为 划 线 基准 ,将 
游标 高 度 卡 尺 升 高 12 划 线 
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( 续 ) 
序号 | 工件 名 称 | 。 工 序 简 图 简要 说 明 
( 工 步 ) 
1. 按 线 , 粗 加 工 、 半 精 加 
[。 精 加 工 , 同时 与 已 加 
ee 工 面 对 直 角 尺 ,控制 尺寸 
18 | 定位 导 柱 | 精 加 工 12 保证 这 两 面 对 $12 的 
中 心平 面 的 对 称 
2. 四 棱角 倒 钝 
ώς | δὲ 限 位 柱 的 加 工 方法 及 要 
ΞΕ. ΑΙ 求 :同上 ( 即 定位 导 柱 ) 
1. 修 鲁 两 端 侧面 ,使 之 
垂直 4 面 和 上 侧面 (或 下 
侧面 ) 
20 βΕΜΙ 2. 前 .后 夹板 尺寸 相同 ， 
加 工时 要 求 。60 .80 尺寸 
的 一 致 性 
注 :2 件 (尺寸 相同 ) 
1. 按 图 划 线 
21 划 线 2. 连接 交点 划 45° 斜 线 
注 : 另 一 件 同 上 
前 .后 
夹板 锯 割 去 除 阴影 部 分 ( 另 
22 饮 制 
一 件 相 同 ) 
-- ΕΙ Να ΣΕΝ 
- ως ( 另 一 块 相同 ) 
测量 平行 度 误差 ( 即 
905) 时 双手 按 着 V 形 块 和 
而 工件 ,在 平板 上 移动 
24 βρῶ 将 工件 翻转 1805, 两 端 
雏 测 

















换 位 测量 V 形 面 的 男 一 面 
( 男 一 块 检测 方法 相同 ) 
检测 司 铁 前 











. 196. 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





工件 名 称 


ΒΕ 
工 步 ) 





(88) 


简要 说 明 





25 





前 后 夹板 、 
定位 导 柱 、 


限 位 柱 


试 配 





将 定位 导 柱 和 限 位 柱 分 


别 与 V 形 槽 试 配 检测 , 转 
动 四 次 方 桦 面 (90°) 与 V 


形 面 90° 是 否 吻 合 












































原因 微量 修正 


如 果 试 配 有 矛盾 , 找 出 





26 


21 


28 





前 .后 


夹板 


试 配 、 
[548 


(24.15. 505) 








用 由 10 ,12 的 量 棒 分 别 检 


测 前 \ 后 夹板 的 V 


形 槽 的 尺 


才 :24. 15 -- 6 25. 15 --- 








装 夹 、 
检测 




















中 进行 检测 : 





将 工件 装 夹 在 机 用 虎 氏 


1. 两 柱 间 的 尺寸 Ηι 
2. 前 后 夹板 间 的 间 阶 


H, «Πα 


3. 两 柱 分 别 与 夹板 平面 
垂直 度 ( 两 个 方向 ) 





























000 





0000000 





根据 上 述 检测 结果 , 对 
不 符合 要 求 的 进行 综合 分 
析 , 决 定 修正 的 部 位 及 修 


正 的 量 





注 ;平行 块 可 月 


日 V 形 块 








夹 紧 平 台 机构 «197. 





工件 名 称 


ΡΕ 
工 步 ) 





一 、 


(88) 


简要 说 明 
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30 








Β 
A 
水 








装配 、 
ἨΓΘΣ. 


测量 








装配 、 
钻 孔 、 
镑 孔 、 


测量 


(6 
WY 




































































a 图 : 

1. 将 定位 半 销 装 入 底 
板 ,使 定位 半 销 4 面 平 
于 上 侧面 

2. 用 螺钉 将 一 平行 导 
板 , 装 在 底板 并 预 紧 ,控制 
尺寸 L (深度 尺 测量 ) 

3. 拧紧 M5 螺钉 ,用 指 
示 表 检测 平行 度 误差 
<0. 005 

注 :Ll =95 (实际 尺寸 )/ 
2 -60( 实 际 尺寸 )/2 - 15 
(实际 尺寸 ) 









































b 图 : 

1. 按 工艺 孔 配 钻 $4.8 
的 孔 , 匀 $5H7 孔 

2. 装 入 2 x dm6 x 
20 销 


c 图 : 

1. 将 前 后 夹板 装 人 平行 
导 板 和 底板 ,再 将 另 一 只 
平行 导 板 用 螺钉 连接 在 底 
板 上 并 预 紧 
2. 将 夹板 与 定位 半 销 靠 
牢 , 左 端 与 左 平行 导 板 
靠 牢 

3. 调整 右 平行 导 板 与 夹 
板 右 端面 的 间隙 为 0. 02 ~ 
0. 04 



















































































d 图 : 

检测 上 平行 导 板 下 侧面 
的 平行 度 误差 : < 0.01。 
拧紧 螺钉 (不 符合 要 求 按 ο 











e 图: 

在 钻床 上 对 左 侧 平行 导 
板 由 工艺 孔 钻 φ4. 8 {|,, ἘΣ 
$5H7 孔 , 并 装 入 $5m6 
两 销 














- 1808: 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





工件 名 称 


: 序 





( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 
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划 线 
























































1. 将 定位 柱 、 限 位 柱 装 
入 两 夹板 间 , 受 力 后 检测 
夹板 间 的 间隙 。 不 符合 要 
求 可 作 微 量 修正 
2. 底板 大 平面 与 V 形 块 
贴 合 ; 按 划 线 基准 ,将 游标 
高 度 卡尺 上 升 偏心 轮 最 小 
半径 (实际 测量 所 得 ) 与 偏 
心 轮 距 前 夹板 的 间隙 公差 
的 平均 值 ( 即 0.15 ) 之 和 ， 
划 线 与 中 心 线 相交 




















32 


钻 孔 、 
攻 螺 纹 









































在 钻床 上 : 

1. 采用 顶尖 与 中 心 钻 的 
方法 找 中 心 

2. 钻 孔 、 攻 M8 螺纹 











33 





夹 紧 部 件 、 


偏心 轮 
组 件 












































pn | 






































将 前 后 夹板 、 定 位 导 柱 、 
限 位 柱 和 偏心 轮 组 件 清洗 
后 装 上 ,通过 偏心 轮 夹 紧 

1. 测量 定位 导 柱 (下 方 
桦 四 方 互 换 ) , 限 位 柱 对 底 
板 底面 (4) 的 垂直 度 ;前 后 
夹板 间 的 间 除 Τη. [ο μη 
两 柱 间 的 有 H( 上 、 下 ) 尺 寸 

2. 如 不 符合 要 求 ,综合 
分 析 , 可 从 下 列 方面 找 原 
因 : 定 位 导 柱 的 下 端 方 桦 
12 50 x12 18 两 组 中 心 
平面 对 $12 的 中 心平 面 对 
称 度 ; 前 后 夹板 V 形 面 与 
夹板 大 平面 垂直 度 等 。 可 
利用 公差 允许 的 范围 进行 
微量 修正 


ee 















































































































































人 





试题 十 三 ” 夹 紧 平 台 机 构 «199: 





(88) 


- 序 
工件 名 称 τη 工艺 简 图 简要 说 明 





一 、 








以 平板 为 基准 , 游标 高 
度 卡尺 升 高 15. 55 划 线 ,再 
升 高 和 下 降 5 分 别 划 线 











划 线 




















以 平板 为 基准 ,游标 高 
度 卡 尺 升 高 28 (实际 尺 
寸 )/2 划 线 ,与 15. 55 线 相 
交 , 再 升 高 和 下 降 5 分 别 
划 线 














划 线 























按 划 线 钻 \ 匀 $10H7 孔 ， 
使 之 符合 15. 5*8 尺 十 


外 和 孔 、 
ὨΣΊ, 

















a 图 : 

1. 根据 孔径 的 公差 可 选 
择 一 量 棒 ( $10h6 .由 10js6、 
g10k6 ) 装 人 平台 $10H7 
孔 中 

2. 按 划 线 基准 , 游标 高 
度 卡尺 上 高 的 尺寸 , 安装 
时 定位 导 柱 和 限 位 柱 间 的 
实际 尺寸 ( 按 序号 33 中 图 
示 ),L=(H-12/2 -10/ 
2) 划 线 ( 大 平面 两 面 划 )， 
再 分 别 上 升 和 下 降 5 划 线 

















划 线 




















b |. 

按 划 线 基准 , 将 游标 高 
度 卡 尺 下 降 ( D/2 ) 划 线 ,再 
升 高 和 下 降 (5 +0.02) 分 
别 划 线 (大 平面 两 面 划 ) 



















































































































































































. 200 .钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
( 续 ) 
序号 | 工作 名称 es 工艺 简 图 简要 说 明 
a 图: 
在 钻床 工作 台 的 机 用 虎 
钳 上 ,用 顶尖 和 中 心 钻 的 
方法 , 按 方 孔 中 心 交点 钻 
38 ΑΜ 出 锥 坑 
b 图 : 
按 图 用 .5 的 钻头 
ΠΤ 
ΒΞ ΠΗΡΕ ΤΗΝ 
39 | 平台 板 | ΑΜ 
按 线 (大 平面 两 面 ) 加 工 
四 周 粗 加 工 、 半 精 加 工 
τη ( 用 比较 测量 的 方法 检测 
1 .. 方 孔 , 对 不 符合 ΦΙΟΗΤ 孔 
Me 的 对 称 度 要 求 , 可 用 方 孔 
ος . 尺寸 的 余 量 进行 修正 
1. 去 毛刺 、 倒 钝 ,零件 
清洗 
... 2. 根据 先 下 后 上 , 先 内 
CAAT 后 外 的 装配 原则 , 以 底板 
. 为 装配 基准 , 将 定位 半 销 、 
平行 导 板 (包括 螺钉 、 销 ) 
装 入 底板 中 ;前 、 后 夹板 放 
入 底板 上 (后 导 板 一 侧 与 
装配 定位 半 销 面 接触 ) ,再 将 偏 
41 | ΔΈΝ | 检测 心 轮 组 件 装 和 底板 ; 定位 
ἣν; ήν 






































导 柱 和 限 位 柱 按 图 装 入 
前 、 后 夹板 V 形 槽 中 , 顺 
针 转 动手 柄 , 推动 前 夹板 
后 移 , 销 紧 定 位 导 柱 和 限 
位 柱 ; 按 图 中 的 要 求 装 和 
平台 板 

按 装配 图 检测 。 不 符合 
要 求 , 可 利用 余 量 进行 微 





Ξξ 


























量 修正 调整 


试题 十 四 “正四 方 错位 套 合 装置 


一 、 考 核 要 谈 


) 镶 配 件 与 多 个 零件 之 间 形成 一 定 的 位 置 精度 关系 的 镶 配 加 工 与 装配 。 
) 能 选择 正确 的 加 工 方法 ， 具 有 全 面 的 工艺 知识 和 分 析 能 


二 、 试 题 文 件 


1. 试题 (图 14-1 ~ 图 14-5) 




























































































ΠΗΠΠΠῊ 


ΠΠΙΠΠΠΠΠ3ΞΙΠ 
0O00 ΑΞΟΠΠΠΠ3ΞΙΠ 1 ΕΕ ΒΗ 中 10 χ20 |GB/T 119. 1 一 2000 


000040032000 1 ΠΕ ΒΗ $5 x20 |GB/T 119. 1 一 2000 
M5 x12 | GBZT 70.1 一 2000 


2-14-4 
2-14-3 
2-14-2 
2-14-1 
备注 
定额 时 间 
360min 













































































正四 方 错 位 套 合 装置 

















图 14-1 正四 方 错位 套 合 装 置 总 装配 图 

















" 202 . ”钳工 技能 大 赛 试题 解读 











55+ 0.05 

















1ΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΗ 
2.2κΦ5Η7ΠΠΠΆΙΠΠΠΠ 
ΒΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΑΠΠΗ 


比例 








1:1 


图 14-2 底板 零件 图 












































26 0.15 





50-80s 





ΠΠΠΠΠΠΠΠΗΖ«ΦΣΗΠΙΠΠΠΠΠ 


比例 





1:1 








图 14-3 ”基准 板 零件 图 





试题 十 四 正四 方 错位 套 合 装置 «209: 


























1ΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
2ΠΠ4ΑΠΠΠ2κ05η71ΠΠΠΠΠ 名 称 
换 向 板 





L00000000000000000000 
2.2κΜ5ΠΠΠΟΚΦΡΗΤΠΙΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
3ΔΠΠΞΙΠΠΠ2Ζ«Φ5ΗΙΠΙΠΠΠΠΗ 











图 14-5 ”四 方 体 零件 图 
2. 评分 记录 表 ( 表 14-1) 
表 14-1 正四 方 错 位 套 合 装置 评分 记录 表 























序号 | 项 目 考试 内 容 配 分 评分 标准 检验 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 中 10H7 \Ral. 6μπι 1.5 超 差 不 得 分 
2 件 1 Ra3.2hm( 鱼 ,4 处 ) 3 超 差 不 得 分 
3 2 x M5-6H 0.5 超 差 不 得 分 
4 55 +0.05 5 超 差 不 得 分 





























































































































































































































204. ”钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
( 续 ) 
序号 | 项 目 考试 内 容 配 分 评分 标准 检验 结果 | 扣 分 | 得 分 
5 50 ὃ 2 超 差 不 得 分 
6 Βαβ. 2μιι( ΚΕ 2 处 ) 1.5 超 差 不 得 分 
16 +0. 1;19.5 +0.1; 
νι : : ον 
᾿ 件 2 5.5 £0.1;9 +0.1; ΚΠ 
2κΦ5.5 不 租 
8 Γῴθτ5 1.5 超 差 不 得 分 
9 50 ὁ οιο(2 处 ) 4 超 差 不 得 分 
10 Ra3.2pm( 刍 ,4 处 ) 3 超 差 不 得 分 
11 件 3 9+0.1 (2 处) 0.5 超 差 不 得 分 
12 7.5+0.1(2 处 ) 0.5 [12:4 144} 
2 xd5.5 {ει 
13 L095 1.5 馈 差 不 得 分 
14 27 _0.01(2 处 ) 4 超 差 不 得 分 
15 件 4 Καθ. λμπι( ΕΕ ,4 ΜΓ) 3 超 差 不 得 分 
16 2 x M5-6H 0.5 超 差 不 得 分 
17 件 1、 2 x $5H7 1 超 差 不 得 分 
18 2 组 合 Κα]. 6μπι(2 处 ) 1 超 差 不 得 分 
19 件 3、 2 x $5H7 1 超 差 不 得 分 
20 4 组 合 Κα]. 6μπι(2 处 ) 1 超 差 不 得 分 
21 20 +0.05 10 超 差 不 得 分 
22 30 3005 10 超 差 不 得 分 
23 装配 少 | 0015|B 9 超 差 不 得 分 
24 间隙 A =0(2 处 x4) 12 超 差 不 得 分 
25 间隙 A<0.05(4 处 x4) 16 超 差 不 得 分 
26 错位 差 <0.04(4 处 ) 6 超 差 不 得 分 
不 符合 要 求 酌情 从 
见 还 伤 拉毛 现象 
27 外 观 无 磁 伤 拉毛 现象 ΠΛΗ 从 
-- ee 不 符合 要 求 酌情 从 
28 其 他 不 符合 图 样 要 求 总 分 中 扣 1-5 2} 


3, 准备 工作 通知 书 


(1) 材料 准备 


名 称 | 材料 | 数量 


( 表 14-2) 





表 14-2 材料 准备 清单 


图 样 








底板 
坯料 











了 上 | 0.005 
了 | 0.015 
1 | 002 

















110005 






































Ra 1.6 























0.005 














0.015 























试题 十 四 正四 方 错位 套 合 装置 «205: 






































































































































































































































































































































( 续 ) 
名 称 | 材料 | 数量 图 样 
1|0.005 | A 
[1] 002 | Β 
了 | 0.02 
基准 
板 坏 145 钢 | 1 
料 
A 
/Ra32 ( νη 
||] 002 | Β 
换 向 
板 坏 145 钢 | 1 ο S 
料 ΙΙ 002 | C 
了 | 001 |A 001 | A 
002 | B 
᾿ 上 | 001 | A 
正四 了 工 | 002 | B 
方 体 458 1 让 50 
坯料 
0.01 | A 
002 | Β 
σά. (νη 














"206 : 


钳工 技能 大 赛 试题 解读 





(2) 标准 件 准 备 (6 14-3 ) 


























表 14-3 标准 件 准备 清单 
序 号 名 称 数 量 材 Ἡ 规格 /mm :. ἃ 
1 到 柱 销 4 45 44 Φ5 χ20 GB/T 119. 1 一 2000 
2 [|;1Ξ ΒΗ 1 45 钢 中 10 x20 GB/T 119. 1 一 2000 
3 内 六 角 螺 钉 4 Q235 Μ5χ15 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
































(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准 备 ( 表 14-4) 


表 14-4 τ. Ξ. 7. ΕΕΒΕ 







































































































































































































































































































































































名 ΝΜ 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
ΚΗ . 平行 夹 或 C 字形 夹 
游标 高 度 卡 尺 0 ~300mm 0. 02mm 1 ( 夹 紧 工件 用 ) 1 
游标 卡尺 0 ~ 150mm 0.02mm | 1 螺栓 及 各 2 
ΓΙ ΤΗ 
游标 万 能 量 角 器 05 -3205 2’ 1 矩形 直角 尺 100mm x 63mm 1 级 1 
0 ~25mm 25 ~ 50mm 、 τν 加 η 
Τον 50 275mm 75 - 100mm 00lmm | 各 1 | VV 形 块 ( 架 ) 90 1 级 2 
深度 千分尺 0 ~25mm 0. 01mm 1 ΑΛ 1 副 
. - 100 ~250mm(4"~ 10") ΗΝ 
刀口 形 直 尺 125mm 1 ΤΗ 粗 中 细 不 限 
ΠΗ 100πιπη( 4”) 8. 
; 1 级 1 μα 150mm(6”) 中 粗 sa 
100mm(4”) 细 、 
杠杆 指示 表 0 ~0.8mm 1 ΠΒ 150πιπι(6”) 、 各 1 
200mm(8") 中 粗 
机 用 虎 钳 100mm 1 a 100mm(4”) 细 、 
量 块 38 块 3 级 “| 1 副 人 150mm(6”) 中 细 . 
正弦 规 100mm x 80mm 1 级 1 μμ, 200mm(8") 中 细 1 
量 棒 中 10 h6 x20mm 2 钢 直 尺 150mm 1 
塞 尺 0. 02 ~0. Smm 1 软 口 钳 1 副 
塞 规 中 mm 中 IOmm H7 各 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 
圆柱 机 用 贸 刀 - 过 
(或 手 用 饺 刀 ) $5mm .由 IOmm H7 各 1 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
ΠΤΙ 车 二 ΒΕ Δ ΓΙ 各 2 
沉 孔 钻 中 9mm x $5. Smm 各 1 抹布 ( 棉纱 ) 适量 
丝锥 Μ5 2 计算 器 、 各 1 
平行 块 (等 高 所) 规格 自 定 ΓΒ]. 笔 \M4 纸 
钻头 /mm φ2.ϕ3.Φ9. 3 .φ4.1.φ4.2.φϕ4.3.Φ4.8.ϕ4.9.Φ5.1.φ5.5.φ9.ϕ9. 8.Φ10..ΦΙ10. 6 ,11 (规格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 ΡΕ .一 字 螺 钉 旋 具 .十 字 螺 钉 旋 具 内 六 角 扳 手 ( 用 于 M5 内 六 角 螺 钉 ) ΠΠ 
ποκα πε Ῥρηι ΙΓ 3 ΠΑΕ ΚΙ ἀπ γί ΡΡΊΠΊΗΙ φ5 的 圆柱 销 ) 、 三 角 刊 刀 、 毛 刷 (4in) 各 1 
(4) 考场 设备 准备 (3 Ι4-5) 
表 14-5 考场 设备 准备 清单 
序号 名 了 称 规格 数量 备注 
1 钻床 7Z516A 1 台 /4 人 配 压 板 螺钉 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数量 配套 
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( 续 ) 

序号 名 称 规 格 数 π 备注 

4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 

5 工作 台灯 πλ 

6 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 

了 砂轮 机 若干 台 

8 图 纸 夹 板 200mm x 250mm 1 块 / 人 与 台 虎 钳 桌 配套 

9 机 油 适量 

10 活 扳手 10in 1 把 /4 人 与 钻床 配套 





三 、 加 工 、 装 配 难 点 分 析 


1. 机 构 的 主要 技术 要 求 

由 图 14-1 总 装配 图 可 知 ， 机 构 是 由 两 正四 方 体 交错 45° 组 装 而 成 ， 其 一 正四 方 体 ( 换 
向 板 ) 与 导 板 和 $10H7 圆柱 销 均 接触 (四 次 换 位 ) 的 情况 下 ， 另 一 正方 体 在 底板 中 配合 
(四 次 换 位 ) 间隙 均 <0. 05。 

2. 组 合 的 正方 体 的 加 工 和 装配 

将 尺寸 不 同 的 两 件 正 方 体 装配 在 一 起 ， 这 组 件 称 为 连 体 正四 方 体 。 连 体 的 正四 方 体 是 此 
机 构 的 功能 性 组 件 ， 是 关键 组 件 。 在 加 工 两 个 正四 方 体 时 ， 重 点 要 保证 其 每 个 对 边 和 邻 边 尺 
才 一 致 、 相 邻 两 边 夹 角 90° 的 准确 性 及 加 工 面 对 自 身 大 平面 的 垂直 度 ， 正 方 体 在 装配 组 合 时 
中 心 要 重合 ， 并 交错 构成 的 45° 角 要 准确 、 对 称 。 否 则 会 导致 装配 后 ， 配 合 不 能 换 位 ， 失 去 
机 构 的 功能 。 初 装 时 先 用 螺钉 连接 两 正四 方 体 ， 大 的 正四 方 体 放置 在 一 级 精度 V 形 块 的 两 V 
形 面 上 ， 用 指示 表 对 小 正方 体 边 的 高 度 ( 换 位 四 次 ) 进行 对 比 测量 ， 四 次 测量 调整 四 面 得 
到 最 大 误差 值 不 得 超过 0.005。 然 后 ， 用 螺钉 逐步 拧紧 ， 校 核 后 用 $5 圆柱 销 定位 (κ 14-6 
中 序号 8 ~11 所 示 ) 。 

3. 合理 地 选择 加 工 和 装配 基准 

选择 加 工 和 装配 基准 ， 一 般 按 设计 基准 或 “ 先 难 后 易 ” 的 原则 。 

本 机 构 的 加 工 、 装 配 基 准 按 设计 基准 ， 首 先 按 要 求 加 工 底板 上 的 $10H7 孔 ， 并 装 入 
φί0πι6 圆柱 销 ， 然 后 以 其 为 装配 基准 确定 导 板 的 位 置 。 底 板 上 正四 方 孔 (ΠΠ) 的 加 工 、 连 
体 的 正四 方 体 的 装配 均 以 $10m6 圆柱 销 和 导 板 的 上 侧面 作为 加 工 和 装配 的 定位 元 件 。 

加 工 底板 上 正四 方 孔 (ΠΠ) 时 ， 以 基准 划 出 加 工 界 线 : 在 水 平方 向 上 以 装 入 的 p10m6 
圆柱 销 外 圆 为 基准 ， 在 高 度 方 向 上 导 板 的 上 侧面 〈 距 底板 的 底面 太 寸 30 +0.05， 取 30) 为 
基准 ， 在 底板 上 划 出 50 x 50 正四 方 体 的 中 心 线 。 再 根据 几何 三 角 的 形 原理 ， 计 算 与 27 x27 
正四 方 体 在 底板 上 配 作 的 方 孔 (ΠΠ) 边 到 底板 下 侧 两 顶 角 的 距离 ， 将 底板 两 边 分 别 放 在 V 
形 块 上 ， 划 出 底板 上 与 27 x27 正四 方 体 配合 的 方 孔 加 工 界线 ( 表 14-6 中 序号 15 ~ 16) 。 其 
方 孔 四 个 角 的 顶点 应 在 底板 50 x 50 正四 方 体 的 中 心 线 上 ， 也 就 是 使 三 线 相交 在 一 起 (ΠΕ 
合 ) ， 其 划 出 的 方 孔 线 是 理想 状态 下 的 27 x27 正四 方 体 的 实际 线 。 但 由 于 综合 误差 的 影响 ， 
三 线 100% 的 相交 重合 可 能 性 很 小 ,所 以 在 实际 操作 中 按 线 加 工 的 同时 ， 在 ν 形 块 上 测量 和 
连 体 正 四 方 体 进行 试 配 。 在 这 过 程 中 若 出 现 误差 要 结合 试 件 的 情况 进行 分 析 ， 再 进行 调整 和 
修 鱼 加 工 。 最 后 充分 利用 配合 间 除 、 导 板 的 定位 尺寸 30 上 0. 05 的 公差 、 导 板 对 底面 的 平行 
度 公 差 0.015， 对 导 板 进行 试 装 、 调 整 、 定 位 。 
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四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 14-6) 


工件 
名 称 


ΡΕ 
(3) 





表 14-6 正四 方 错位 套 合 装置 加 工 及 装配 工艺 过 程 


工艺 简 图 


简要 说 明 





一 | 导 板 


ΡΕΗΙ 


1. 检查 坯料 的 情况 
2. 按 图 样 要 求 加 工 两 端 





划 线 销 孔 











1. 按 图 划 出 加 工 界 线 
2. 外 2xq3.8 孔 


， 2Χφδ.5 
二 νεα 





换 向 板 、 
正四 方 体 








刍 削 测量 











1. 首先 加 工 4 面 ,检查 其 
线 度 与 大 平面 的 垂直 度 。 
同 理 加 工 B 面 且 符 合 50 尺 
寸 要 求 
2. 将 工件 大 平面 贴 紧 V ΤΡ 
块 (或 靠 铁 ) 一面 与 平板 接 
触 , 用 指示 表 对 B 面 检测 ( Ἐν 
动工 件 与 V 形 块 ) 指示 表 读 
数值 误差 <0. 002, 同 理 再 对 
4 面 检测 
3. 对 C 面 .D 面 的 加 工 和 
检查 同上 ,上 且 CLB、41LD;C、 
D 面 的 距离 与 4.8 面 的 距离 
一 致 
4. 分 别 对 4 面 .8B 面 、C 
DD 面 的 高 度 进行 检测 ,其 
指示 表 读 数 差 不 超过 0. 002 





























































































































































































































27 


加 工 检查 要 求 同 上 








划 线 

















1. 在 50 x50 的 工件 上 按 
图 样 要 求 划 线 
2. 按 图 示 将 27 x27 正四 
方 体 放 在 V 形 块 上 按 零 件 图 
要 求 划 螺 孔 加 工 界 线 
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工件 
名 称 


(142) 





(35) 


简要 说 明 





换 向 板 、 
正四 方 体 





钻 孔 41, 





按 划 出 的 加 工 线 ,外 2 x 


2 xd5.5 
φ4. 8 孔 和 个 多 1055.7 





攻 螺 纹 


在 27 x27 正四 方 体 上 钻 
孔 攻 M5 螺纹 











经 计算 ， 

50/41π455 27 

L=H+ --ᾱ-- Ἔ ΣᾺ 

按 图 示 将 27 x 27 的 实际 

尺寸 在 50 x 50 的 正四 方 体 

上 按 装 配 要 求 划 出 装配 时 的 
固定 位 置 的 界线 











预 紧 2 x M5 内 六 角 螺 钉 ， 
27 x27 的 正四 方 体外 形 与 
50 x50 平面 上 划 的 线 重 合 
(节省 装配 时 的 找 正 时 间 ) 




















找 正 
(装配 调整 ) 





00 





1. 将 50 x50 的 正四 方 体 放 
在 V 形 块 上 对 27 x27 正四 方 
体 两 对 面 进 行 比 较 测量 (将 
50 x 50 正四 方 体 对 角 旋 转 
180571 905) 误差 接近 零 为 目 

2. 将 50 x50 的 正四 方 体 
在 V 形 块 上 换个 邻 角 (90°)， 
同样 的 方法 ,要 求 测量 27 x 
27 正方 体 的 另 两 面 ,在 测量 
中 逐步 拧紧 螺钉 

3. 在 V 形 块 上 将 50 x50 
的 正四 方 体 四 次 换 位 , 对 
27 x27 正四 方 体 四 次 进行 比 
较 测 量 , 误差 地 0. 003 

4. 逐步 拧紧 联接 螺钉 , 8 
核 精度 



















































































































































































































































































. 210 .钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
(32) 
- 工件 工序 、 
号 工艺 简 简 部 日 
序号 名 称 (14) 艺 简 网 简要 说 明 
ΠΡ | πα κ 1. πὲ 50 x 50 正方 体 上 销 
11 Ενω Ἐν. ἘΣ, < > 工艺 孔 2 x 44.8, 匀 φ5ΗΤ 孔 
正四 方 体 Ὁ Θ 2. 装 入 2 xd5m6 圆柱 销 
分 别 以 4 面 .B 面 为 基准 ， 
12 划 线 55 和 15 划 线 相交 ， 同时 划 
出 加 工 界线 , 即 方 框 线 
ο ς) ΒΕ δν ἘΞ 孔 ( 可 ο 
13 钻 孔 .ἙΣήΙ., ,经 测量 可 修正 )， 
τ 孔 
装 入 $10m6 Ό () y δω 
14 底板 πι -- 装 入 $10m6 圆柱 销 
工件 贴 合 在 V 形 块 的 一 面 
以 φί0πι6 圆柱 销 的 上 侧面 
为 划 线 基准 ,将 游标 高 度 卡 
尺 升 高 25(50 x 50 正方 体 的 
ΒΗΗΗ 实际 尺寸 的 一 半 ) 划 线 ,再 
其 线 为 基准 ,将 游标 高 度 卡 
尺 升 高 和 下 降 1/2 尺寸 分 别 
划 线 ; 
划 27 x27 3ῇῃ ν ΕΙ 
15 方 孔 ( 凹 ) ee 
将 游标 高 度 卡 尺 升 高 30 + 
ΤΠ ΘΗ 25(50 x 50 正方 体 的 实际 尺 
才 的 一 半 ) 划 线 ,再 以 其 线 为 
基准 将 游标 高 度 卡尺 升 高 和 
ἘΠΕ 1,2 尺寸 分 别 划 线 
将 工件 放 在 V 形 块 上 (如 
栏 图 , 即 序号 16) ,用 游标 高 
度 卡 尺 连 接 交 点 即 可 划 27 x 
27 加 工 界 线 























sin45° 





注 :L =27( 实 际 尺 寸 ) x 
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工件 
名 称 


[ 序 
( 工 步 ) 





(45) 


简要 说 明 








在 V 形 块 上 划 
27 x27 方 孔 
(ΠΠ) 的 加 
工 界 线 





0 
ΝΨΠΠ 
ΠΩ 

0 
V0D0 
ΠΗ 


(δ 


将 工件 放 在 ν 形 块 上 直接 
划 出 加 工 界线 
Ε4 


将 游标 高 度 卡尺 上 升 到 尺 
πε 划 线 ,再 将 游标 高 
度 卡尺 升 高 27(27 x 27 正四 
方 体 的 实际 尺寸 ) 划 线 

















b 图 : 

将 游标 高 度 卡 尺 上 升 到 尺 
πες 1ο 划 线 ,再 将 游标 高 
度 卡尺 升 高 27( 正 四方 体 的 
实际 尺寸 ) 划 线 。 

注 :@L:V 形 面 顶点 到 底 
面 的 距离 

Q@Li、L 用 几何 三 角 原 理 
计算 的 尺寸 (过 程 略 ) 

Li=57.21 Ιω =50.14 
寸 , 但 由 于 综合 误差 的 影响 ， 
最 终 的 尺寸 是 靠 测量 ,根据 
总 装配 的 实际 情况 进行 调 
整 修正 

@ 根 据 底板 上 $10H7 孔 的 
误差 对 ZL 、L, 计算 时 要 进行 
修正 































































































πμ 3 ΒΗ͂Ι) 


Ο 


“ὁ 
Ὁ 





a 图 : 
ΤΗ μα β} 3ύ 
部 分 

















[5 


b 多 : 
按 划 出 的 界线 半 精 加 工 











ἩΕΗ͂Ι 测量 
( 精 加 工 ) 





Π 


ΝΠ Π 


ΠΩ 


4 
8] 
Ο Θ) ! 
< 
ΠΠ 
[Ως 
| 
ΕΝ 


[ου 








1. 按 划 出 的 界线 加 工 ( 修 
4) 的 同时 还 要 在 V 形 面 上 
用 量 块 (高 度 L+L 和 工 + 
1) 进行 比较 测量 ,再 用 27 x 
27 实际 尺寸 组 合成 量 块 的 尺 
寸 进 行 测 量 

2. 同时 用 27 x27 的 正四 
方 体 进行 试 配 

00 
3.A κ. 
日 回 -- ΠΠ 
注 : 根 据 镶 配 的 原则 ,四 处 
尺寸 27 x 27 应 稍 大 0. 02 ~ 
0. 04 ,也 就 是 划 线 时 ( 工 + 工 | ) 
的 尺寸 应 小 于 计算 时 的 尺寸 
-0.01 ~ -0.02, Π|38.1} 
-0.01 ~ -0.02 
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工件 
名 称 


ΓΕ 





( 工 步 ) 


(38) 


简要 说 明 





20 


总 装配 


21 


22 





调试 








装 和 人 $10m6 圆柱 销 、 连 体 
的 正四 方 体 ,四 次 换 位 , 均 与 
中 10m6 圆柱 销 接触 

1. 四 次 测量 再 的 高 度 情况 

2. 四 次 检测 平行 度 误差 
情况 

3, 27 x 27 正四 方 体 与 底 
板 上 凹 孔 配合 间 际 < 0. 05 
( 单 边 ) ,利用 这 单 边 间 院 根 
据 上 述 测量 情况 分 析 , 进行 
配合 后 的 第 一 次 修 铂 
























































装配 ,调整 





用 尺寸 30 的 量 块 测量 ,看 
连 体 正四 方 体 的 位 置 情况 
根据 配合 间隙 的 余 量 可 对 
凹 四 方 孔 进行 修配 

到 示 的 情况 修配 使 凸凹 件 
四 面 均 有 间隙 ( <0. 04) 

















δι 
































1. 将 上 面 调整 的 精度 位 置 
用 自制 平行 夹 紧 固 好 ,去掉 
尺寸 30 的 量 块 ,将 零件 导 板 
按 总 装配 图 放置 好 , 按 导 板 
上 的 $5.5 孔 在 底板 上 划 线 

2. 拿 去 导 板 ,外 2 x $4.3 
孔 , 攻 M5 螺纹 

3. 去 毛刺 

4. 按 要 求 用 螺钉 将 导 板 装 
上 ,逐步 拧紧 螺钉 (也 可 不 要 
自制 平行 夹 ,根据 调试 的 情 
况 对 M5 孔 直 接 配 划 线 、 装 
配 \ 调 整 ) 










































































1. 连 体 正四 方 体 ( 换 向 板 、 
正四 方 体 组 件 ) 四 次 换 位 符 
合 装配 要 求 。 如 不 符合 要 
求 ,如 50 x 50 正四 方 体 边 和 
导 板 接触 不 良 或 是 与 p10m6 
圆柱 销 不 接触 , 则 进行 调整 

2. 利用 导 板 与 侧面 到 底面 
的 距离 (30 +0. 05) 公差 进行 
调整 , 导 板 上 侧面 平行 度 
0.015 几何 公差 和 配合 间 院 
0.05 进行 分 析 , [66 ΗΕ 7τ ῇ|, 
(Ημ κ 

3. 外 φ4.8 孔 , Βὲ $5H7 
孔 , 装 和 φδπι6 圆柱 销 







































































试题 十 五 V 形 支 夭 旋转 机 构 


一 、V 形 支承 旋转 机 构 考 核 要 点 


1) 不 同 要 求 V 形 槽 的 加 工 、 装 配 。 

2) 轴瓦 的 加 工 与 装配 (调整 )。 

3) 轴 套 的 加 工 与 装配 。 

4) 花 盘 的 加 工 与 轴 套 的 装配 。 

5) 装配 (机构 ) 精度 的 检测 。 

6) 具有 全 面 的 加 工 工艺 知识 和 加 工 、 装 配 操作 能 


二 、 试 题 文 件 




















1. 试题 (图 15-1 ~ 图 15-12) 

































































































































































































































































































































































紧 定 螺钉 GB/T 73 一 1985 
紧 定 螺钉 23 GB/T 73 一 1985 
铜 执 
六 角 螺 钉 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
圆柱 销 GB/T 119. 1 一 2000 
网 柱头 螺钉 23 GB/T 29 一 1988 
挡 板 2-15-11 
花 盘 2-15-10 
轴 套 2-15-9 
支承 圈 2-15-8 
前 支架 提供 件 
盖 板 2-15-6 
U 形 板 2-15-5 
轴瓦 2-15-4 
主轴 提供 件 
后 支架 2-15-2 
底座 2-15-1 
名 Μι | 数量 Ἐ 规格 备注 
比例 定额 时 间 
1:1 480min 








































































































































































































器- ΙΓ τ 11 στ ΓΊΓ1Ι 11 
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6Χ 45Η7 

















1.3ΧΜΘ-ΘΗΠΠΠΠΠΠΠΠ 
2.ΘΚΦ5Η7], ΠΠ ΘκΦ4.8Π, 


ΠΠΗ, ΠΠΙΠ 45η7] 
3ΠΠΠΗ C0.20 









































2x M5-6H 


0000 


1ΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
2ΝΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠΠ 
ΔΝΠΠΠΠΠΠΠΠ 00150 


σσ ο) 





比例 





1:1 





图 15-3 后 支架 零件 图 
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2x GB/T 4459.5 一 B1.5 ος 


Υ͂ 14-002|| 


Α 





























比例 








1:1 





Η. 


图 15-4 ”主轴 零件 图 


















































20+ 0.02 


















































4x M5- 6H 





2800 ) 


ΠΠΠΠςΟΣΙ 


σα) 





名 称 | Ὦ 比例 








U 形 板 1:1 





图 15-5 轴瓦 零件 图 图 15-6 UU 形 板 零件 图 
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τά 





















































C 
ο 





0000 


材料 | 比例 名 称 数量 比例 
前 支架 1:1 


图 15-7 盖 板 零件 图 图 15-8 前 支架 零件 图 


































































































ΠΠΠΠΕΘ2. 





名 称 | 数量 | 材料 | 比例 ΠΕ | 数量 比例 
支承 图 ΕΙ -15- -- 











图 15-9 支承 圈 零 件 图 图 15-10 ” 轴 套 零件 图 
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0000 


1ΠΠ2ΟΧΛΠΠΠΠΠ, ΠΠΠΠΠΠΠῃ 
2.0000co20 ΠΠΠΠς02 


σον ὁ 




















图 15-11 花 盘 零件 图 Η 15-12 挡 板 零件 图 
2. 评分 记录 表 ( 表 15-1) 
表 15-1 夹 紧 平台 机 构 评 分 表 


































































































































































































序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检验 结果 | 扣 分 | 得 分 
1 6xd5.5 1 超 差 不 得 分 
ο] 6χφο 1 212 
3 底座 6(6 处 ) 1 超 差 不 得 分 
4 RS 22 «0. 08(2 处 ) 1 超 差 不 得 分 
5 40 +0.08(2 处 ) 1 超 差 不 得 分 
6 50 +0.08(4 处 ) 2 超 差 不 得 分 
7 90° +2/ 1 超 差 不 得 分 
8 之 0015 (2 μὲ) 1.5 超 差 不 得 分 
9 | 后 支架 三 | 0.02 | A 1 超 差 不 得 分 
10 2 x M5-6H 1 超 差 不 得 分 
11 Κα]. 6μπι(2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
12 20 +0.02 1 超 差 不 得 分 
13 1205 4’ 0.5 超 差 不 得 分 
14 6 0 1 超 差 不 得 分 
15 轴瓦 中 6 0.5 超 差 不 得 分 
16 三 | 0.04 | A 0.75 超 差 不 得 分 
17 ΞΞ 006! Β 1 超 差 不 得 分 
18 Καθ. 2pm(5 处 ) 1. 25 超 差 不 得 分 
19 4 x M5-6H 2 超 差 不 得 分 

U 形 板 A 
20 Καθ, 2pm(2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
21 2 xd5.5 0.5 超 差 不 得 分 
22 μι 2 x 99 0.5 超 差 不 得 分 
23 ών 6(2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
24 40 +0. 08 1 超 差 不 得 分 
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( 续 ) 
序号 | 项 目 考核 要 求 配 分 评分 标准 检验 结果 | 扣 分 | 得 分 
25 90° -ε2’ 1 超 差 不 得 分 
26 三 | 0.02 | A 1 超 差 不 得 分 
2; |. 2 x M5-6H 1 超 差 不 得 分 
28 前 支架 2 x M4-6H 1 超 差 不 得 分 
29 忆 |0015|(2 处 ) 1.3 超 差 不 得 分 
30 Κα]. 6μπι(2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
31 中 10H7 1 超 差 不 得 分 
32 20 +0.005(2 处 ) 2 超 差 不 得 分 
33 轴 套 Ξ 0005] A 2 处) 2 超 差 不 得 分 
34 上 | 001 (4 处 ) 1 超 差 不 得 分 
35 Κα]. 6μπι(5 处 ) 2.5 超 差 不 得 分 
36 花 盘 Κα]. 6μπι(4 处) 2 超 差 不 得 分 
37 2 Χφ4.5 0.5 超 差 不 得 分 
38 挡 板 26 +0.1 0.5 超 差 不 得 分 
39 9(2 处 ) 0.5 超 差 不 得 分 
40 主轴 与 轴瓦 间 际 <0. 02 2 超 差 不 得 分 
41 件 10 与 件 9 配合 间隙 <0. 03 6 超 差 不 得 分 
42 U ΒΗΘ ΚΗ! 0.04 Β 3 超 差 不 得 分 
43 技术 要 求 6 和 7 8 超 差 不 得 分 
44 43 «0. 02 5 超 差 不 得 分 
45 /| 005 |B 5 超 差 不 得 分 
ra 9 超 差 不 得 分 
47 [|] 0.02 | C 5 超 差 不 得 分 
48 三 | 0.08 | A 4 超 差 不 得 分 
49 三 | 0.05 | D 3 超 差 不 得 分 
50 Raul.6hm(6 x $5H7) 3 超 差 不 得 分 
51 6 x $5 Η7/πιό 6 超 差 不 得 分 
各 或 不 符合 要 求 
其 他 || ου. 





3, 准备 工作 通知 书 
(1) 材料 准备 〈 表 15-2) 








表 15-2 材料 准备 清单 










































































序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 Ε 
| 0.005 A 
| ΙΙ 0015) Β 
- Ral6 
al. 
上 | 0.005| A νά 
底座 //|0015| Β A 
1 ΜΒ 45341 1 
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-|[5ε002 





μι o/h 
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(32) 
名 称 | 材料 | 数量 图 样 
1|0005| A 
前 后 了 上 | 0.005| A 
《前 \ 后 ) μ]οοιδ!ς 
支架 145 钢 | 2 
坯料 
Οἱ 9002 
-- 8 Θ29003 A 
ΞΘ 
Ξ | 
ΝΕ : 
τη 
主轴 Ra 1.6 让 | 
(提供 | 45458] 1 CT ες στι 
件 ) 
_ 82+0.1 
I 
ια. 31 
ο 
μα 3.2 
2 ΠΠΠΠ co 加 τά. «4 
Ha@looo A 
轴瓦 
ΗΝ 453841 1 
001 | Β 
75532 | ο, 
120.02 
1/| 002 Β 
Ὀ7ἑ1α 
环 料 45 钢 | 1 ΤΙ 
0005] A 
0015] A 
C 
/Ra 32 ( νά 
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( 续 ) 
序号 | 名 称 | 材料 | 数量 图 样 
盖 板 
6 ΜΗ 454] 1 {| 001 Α 
12+0.02 /Ra32 ( ν΄ 
支承 圈 
7 | (提供 |45 钢 | 1 
件 ) 
轴 套 
8 环 料 45 钢 | 1 
花 盘 
9 坏 料 45 钢 | 1 
挡 板 
10 ΜΗΝ 454] 1 
ας 





























































































































































































































































































































































































































试题 十 五 V 形 支承 旋转 机 构 .221 . 
(2) 标准 件 准 备 〈 表 15-3 ) 
表 15-3 标准 件 准备 清单 
序号 名 称 规格 /mm 材 料 数量 备注 
1 圆柱 销 中 5 x20 45 钢 6 GB/T 119. 1 一 2000 
2 圆柱 头 螺钉 M4 x15 45 钢 2 GB/T 29 一 1988 
3 紧 定 螺钉 M5 x10 45 钢 1 GB/T 73 一 1985 
4 紧 定 螺钉 Μ5 x6 45 钢 1 GB/T 73 一 1985 
5 铜 热 中 x2 H68 1 
6 内 六 角 螺 钉 M5 x20 45 钢 8 GB/T ΤΟ. 1 一 2000 
(3) 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 ( 表 15-4) 
表 15-4 工 、 量 、 刃 、 夹 具 准备 清单 
名 称 规 格 精度 “| 数量 名 称 规 格 精度 “| 数量 
sd 100 ~250mm 
游标 高 度 卡 尺 0 ~300mm 0. 02mm 1 πι (4"~10”) 粗 中 细 各 1 
- τος νυ. ο ωμή 100ππη( 4”) 41. 
数 显 游标 卡尺 0 ~150mm 0. 02mm 1 三 角 刍 150mm(6") 中 粗 各 1 
1 Ἡ ΒΕ {ΒΕ ο, ο ῃ 半山 各 100mm(4 ) 细 、 
游标 万 能 角度 尺 0° ~320 2 1 »Ε [ΒΗ 150mm(6") 中 细 各 1 
. 0 ~25mm 25 ~S0mm 、 ο 100mm(4”) 细 150mm 
到 了 于 人 A 
外 径 于 分 民 ος μας 各 1 3. (6) .200mm(8") 中 粗 各 1 
深度 千分尺 0 ~25mm 0. 01mm 1 εκ η 1 副 
14 125mm 1 级 1 μη 200πιπι( 8”) 细 1 
杠杆 指示 表 0 ~0. 8mm 1 平面 刮刀 刮 小 平面 ( 自 定 ) 2 
机 用 虎 钳 100mm 1 丝锥 M4 .M5 .M6 各 1 副 
量 块 38 块 3 级 1 副 锯条 若干 
和 矩形 直角 尺 100mm x 63mm 1 级 1 中 mm $10mm H7 各 1 
-- φθηιηι Χ 5. Smm 
3 上 
钢 直 尺 150mm 1 沉 孔 钻 κανα ὅντα 各 1 
刀口 形 直 尺 125mm 1 内 六 角 螺 钉 Μ5 1 
塞 规 gb5mm .gmm p10Omm H7 各 1 V 形 块 ( 架 ) 90。 1 级 1 副 
塞 尺 0. 02 ~ 0. Smm H7 1 小 平板 约 250mm x200mm 1 级 1 
ΦΙΟΚό x20mm 平行 块 机 用 虎 钳 钻 孔 、 
ΓΗ ο (等 高 块 ) 测量 用 ( 规格 自 定 ) 
πε $12h6 x20mm πα 
$12js6 x20mm 靠 铁 ( 自 定 ) 1 
软 口 钳 1 副 磨 石 Δ 癌 各 2 
螺栓 及 压板 ( 台 钻 用 ) 各 2 抹布 (棉纱 ) 适量 
红 丹 粉 蓝 油 适量 | 计算 器 笔 .A4 纸 各 1 
ΠΕΝ, φ2.Φ3.ϕ3.1.ϕ3.3 φ4.φ4.1.Φ4.2.Φ4.3.ϕ4.8.Φ4.9.Φ5.1.ϕ6.ΦΤ.8.49. 8.ϕ10.ϕ10.6.ϕ1! ( 规 
”| 格 数量 不 限 ) 
其 他 工具 磁性 表 座 ΑΝ .锤子 贸 杠 一 字 螺 钉 旋 具 十字 螺钉 旋 具 、 内 六 角 扳 手 (用 于 M4、M5 、M6 内 六 角 螺 














41) . 样 冲 、 划 针 、 秘 子 、 铜 棒 、 划 规 、 冲 子 ( 用 于 拆 纯 $45mm 的 圆柱 销 ) 三 


























刊 





刀 ` 毛 刷 (4in) 、 刍 思 刷 各 1 
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(4) 考核 设备 准备 ( 表 15-5) 
表 15-5 现场 设备 准备 清单 









































序 5 名 称 规 格 数 量 备 注 
1 钻床 Z516A 1 台 [4 人 配 有 工作 台灯 
2 机 用 虎 钳 125mm 1 台 /4 人 与 钻床 配套 
3 压板 及 螺栓 与 钻床 .机 用 虎 钳 数 量 配 套 
4 台 虎 钳 125 ~ 150mm 1 工 位 /人 
5 工作 台灯 ΠΝ 
6 平板 400 ~500mm 以 上 5 块 
7 砂轮 机 若干 台 
8 图 纸 夹板 约 220mm x300mm ΤΗΛ 与 台 虎 钳 数量 配套 
9 机 油 适量 
10 活 扳手 10in 1 把 /4 人 与 钻床 配套 























三 、 加 工 、 装 配 难点 分 析 


1. 底座 、 前 后 支架 等 工件 划 线 、 钻 鲜 、 攻 螺纹 以 工序 集中 的 原则 进行 

底座 、 前 后 支架 的 精度 较 高 ， 联 接 的 螺钉 孔 的 位 置 在 同一 类 尺寸 中 的 可 以 看 成 是 一 个 工 
件 ， 同 时 进行 划 线 、 一 道 完成 钻 孔 、 攻 螺纹 的 程序 。 这 样 工 序 集 中 的 优点 是 : 减少 工序 数 ， 
缩短 工艺 路 线 ， 减 少 操作 辅助 时 间 ， 易 于 保证 相互 位 置 精 度 ， 提 高 操作 效率 。 

2. 前 后 支架 V 形 槽 的 加 工 和 装配 

此 YV 形 槽 的 V 形 面 与 主轴 不 同 直径 的 轴 径 相配 合 ， 而 轴线 不 在 V 形 覃 的 顶 面 开口 处 的 
连 线 上 。 所 以 在 加 工 中 要 根据 装配 要 求 ， 预 先 计 算出 加 工 相关 的 几何 尺寸 ,在 工件 上 划 出 加 
工 界线 ， 否 则 浪费 工时 ， 也 不 利于 加 工 质量 。 

根据 本 书 第 13 道 试题 中 加 工 、 装 配 难 点 分 析 一 文中 的 计算 原理 图 ， 由 其 可 计算 出 本 机 
构 主 轴 不 同 轴 径 处 相配 合 时 ， 前 后 支架 、V 形 槽 的 深度 和 开口 宽度 的 尺寸 。 前 支架 V ΤΝ 
深度 : 12.14, V 形 槽 开口 处 宽度 ， 12. 14 x2 =24.28， 后 支架 V 形 槽 深度 ， 6. 485, ν 18 
开口 处 的 宽度 : 6. 485 x2 =12.97。 根据 这 些 几 何 尺 寸 ， 如 根据 开口 处 宽度 在 侧面 及 大 平面 
划 线 ， 根 据 深度 在 两 大 平面 都 划 上 线 并 与 支架 尺寸 60 的 中 心 线 相交 ， 然 后 将 工件 放 在 V 形 
块 中 ， 用 游标 高 度 卡尺 划 线 找 正 (两 大 平面 ) 连接 起 来 ( 表 15-6 中 序号 15 ) 。 

加 工时 按 划 的 线 进行 粗 加 工 、 半 精 加 工 ， 同 时 以 大 平面 为 基准 (工序 基准 )， 用 直角 尺 
在 反面 测量 加 工 面 与 大 平面 垂直 度 。 在 精 加 工时 ， 将 工件 放 在 V 形 块 的 V 形 槽 中 (工件 底 
平面 贴 合 V 形 面 的 一 面 ， 另 一 端 侧面 与 V 形 面 的 另 一 面 接触 ) ， 进 行 等 高 (对 称 ) 和 加 工 
面 厚度 方向 上 对 平板 的 平行 度 误差 的 测量 (详情 见 表 15-6 中 序号 17) 。 目 的 就 是 保证 在 厚 
度 方向 上 工件 的 V 形 面 与 工件 底 侧面 的 平行 度 ， 因 为 装配 时 的 装配 基准 、 定 位 基准 ， 就 是 
工件 的 底 平 面 。 基 准 统 一 的 原则 是 : 避免 基准 转换 造成 误差 ， 保 证 装配 精度 ， 提 高 装配 质 
量 。 工 件 粗 加 工 、 半 精 加 工时 要 注重 效率 ， 而 精 加 工时 要 注重 精度 和 整体 质量 。 装 配 前 、 后 
文 架 时 在 底座 上 先 预 紧 (但 不 要 拧 太 紧 ) ， 根 据 图 15$-1 和 表 15-6 中 序号 21， 用 5 和 40 的 量 
块 进行 测量 、 调 整 ， 同 时 将 主轴 放 到 V 形 模 中， 用 软 材料 轻 轻 敲 击 主轴 与 V 形 面 配合 的 上 
部 ， 测 量 主轴 轴线 ,保证 底座 尺寸 60 的 对 称 度 ， 在 测量 、 调 整 的 过 程 中 逐步 拧紧 底座 与 前 
后 支架 联接 的 螺钉 ， 并 和 钴 匀 $4. 8 孔 和 $5H7 孔 ， 装 入 φ5 x20 的 圆柱 销 。 
在 V 形 面 上 涂 蒲 而 均匀 的 一 层 红 丹 粉 ， 用 主轴 检查 接触 情况 ， 正 确 的 接触 印痕 是 : 前 、 
后 支架 V 形 面 中 有 两 个 对 称 的 与 主轴 线 平 行 的 两 条 线 〈 除 V 形 槽 口 端 2) ， 和 否则 就 是 不 正 














































































































































































































试题 十 五 V 形 支承 旋转 机 构 «2283: 





常 ， 要 进行 分 析 、 正 确 判 断 并 对 要 纠正 的 部 分 用 磨 石 或 刮刀 进行 加 工 。 知 能 做 到 正确 分 析 ， 
就 可 起 到 “四 两 拨 千 斤 ” 的 作用 。 

3. 轴瓦 的 加 工 

表 15-6 中 序号 24 ~ 32 所 示 ， 轴 瓦 两 侧面 (20 +0.02) 的 对 $12h6 圆 弧 面 的 对 称 度 
0. 04。 加 工时 ， 在 坯料 上 以 外 圆 为 划 线 基准 ， 以 尺寸 (D/2 -20/2) 划 线 ， 先 加 工 第 一 面 ， 
再 加 工 对 面 的 一 面 ， 保 证 尺寸 20。 如 果 在 加 工 第 一 面 时 按 计算 的 尺寸 ， 多 加 工 了 0.01， 即 
(2 --10/2 0.01), 那么 在 加 工 第 二 面 时 ， 应 多 加 工 0.01 x2 =0.02， 即 20 -0.02 -19. 98, 
反之 则 是 20. 02 。 

4. 轴 套 的 加 工 

此 零件 是 连接 主轴 和 人 花 盘 的 ， 它 的 精度 直接 影响 到 花 盘 的 径 向 圆 跳 动 和 全 跳动 量 ， 加 工 
时 主要 控制 轴 套 四 面 及 要 与 轴 套 本 身 的 ΦΙΟΗΤ 孔 轴线 的 平行 度 。 在 粗 加 工 和 半 精 加 工时 ， 
以 轴 套 的 大 平面 为 基准 ， 用 直角 尺 进 行 90° 的 测量 〈 透 光 法 ) ， 在 精 加 工时 要 以 $10H7 孔 为 
基准 ， 用 $10js6 x20 或 $10h6 x20 的 量 棒 、 指 示 表 、 量 块 ， 在 平板 上 进行 比较 测量 。 


四 、 加 工 及 装配 工艺 过 程 ( 表 15-6) 
表 15-6 VV 形 支承 旋转 机 构 加 工 及 装配 工艺 过 程 








工序 

































































= ΕΙ 小 大 κ - Ἢ 简 κ 简 174 日 
序号 | 工件 名 称 (108) 工艺 简 图 简要 说 明 
A 
ο 分 别 以 4 面 .8 面 为 基准 ,以 尺寸 
1 B (70 -50)/2 = 10 划 线 ; ΠΕΙ ΚΓ 
70 的 中 心 线 
κε. 10 10 
前 支架 、 70 
一 一 ”后 支架 
ΠΝ απ. 人 
际 尺 寸 )/2 划 工 件 尺 寸 10 的 中 
2 Β 
划 线 注 :2 件 (前 支架 .后 支架 ) 














刘 尺 寸 12 的 中 心 线 


wo 
ΕΗ 
ἘΠ 
35 
κ] 
ΞΕ 

















以 大 平面 为 基准 ,以 尺寸 12/2 = 


QT 
| 6o .| 

4 | 0U 形 板 Ξ 6 划 工 件 尺寸 12 的 中 心 线 (2 处 ) 
[天 一 一 





























“224 ' 钳工 技能 大 赛 试题 解读 





号 | 工件 名 称 


工序 
( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 





底座 、 
前 支架 、 
后 支架 、 
πο τν 
ο 形 板 








划 线 
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[νι 
| 









































ΗΤΤΑ 


(底座 、 盖 板 、 前文 


架 \ 后 支架 .U 形 板 ) 尺寸 60 相同 ， 


公差 都 是 +0. 0 
方向 上 的 螺 孔 





2 ,为 此 在 划 尺 寸 60 
和 销 孔 的 定位 尺寸 








时 ,将 游标 高 度 卡尺 的 尺寸 调整 
好 ,同时 对 该 五 个 工件 划 线 , 省 时 、 
准确 一致 性 好 ,有 利于 提高 装配 


的 质量 








图 c 图 、d 图 ) 


























按 零件 图 划 线 : 

1. 底座 与 前 支架 、 后 支架 和 盖 板 
居 接 螺钉 孔 的 划 线 ,同时 对 Ὁ 形 板 
与 盖 板 联接 的 螺 孔 划 线 (a 图 、b 


,分 别 均 以 4 面 \B 


面 为 划 线 基准 ,以 10( 即 60-40/2) 


划 线 与 上 道 工序 划 的 线 相交 ,同时 
划 方 格 线 。 在 零件 (e 图 )60 尺寸 
的 中 心 划 方 格 线 








2. 在 a 图 (底座 ) 划 尺寸 60 的 中 
心 线 与 上 道 工序 划 的 线 相交 ,并 在 





上 样 冲 眼 用 划 规 划 6. 5 的 区 














3. 在 a 图 (底座 ) 划 前 支架 .后 支 














架 .定位 销 孔 85H7 的 底 孔 ( 44. 8) 


的 定位 尺寸 线 


为 划 线 基准 ,以 尺寸 19( 即 用 60- 
22/2) 划 线 与 上 工序 的 线 相交 
4.  Ὁ 形 板 底 侧 面 和 底座 的 螺 




















。 分 别 以 4 面 .8 面 



































孔 线 (在 a 图 中 部 ,d 图 的 下 部 ) 

















ΦΥΛΑ ή 


«Β 面 为 划 线 基准 ， 














二 


尺寸 7 划 线 





ΘΕ α μ( ἡ 

















P 部 ) 分 别 以 4 面 .8 


面 为 划 线 基准 ,以 尺 才 16 划 线 与 
上 道 工 序 线 相交 , (为 %H7 孔 的 底 
孔 $4. 8 孔 定位 尺寸 线 ) 











试题 十 五 V 形 支承 旋转 机 构 «225: 





(58) 


工序 
工件 名 称 ον 工艺 简 图 简要 说 明 





划 挡 板 和 前 支架 联接 的 螺 孔 线 : 
1.a ΕΙΡ 图 中 均 以 4 面 为 划 线 
基准 ,以 尺寸 9 划 线 





































































































ΠῚ 划 φ4. 5 11. α] 2. 在 a 图 中 分 别 以 两 端 侧面 为 
前 支架 ΜΑ {Βα 划 线 基准 ,以 尺寸 6( 即 38-26/2) 
孔 交 线 划 线 的 交点 
3. 在 b 图 中 分 别 以 两 端 侧面 为 
划 线 基准 ,以 尺寸 17( 即 60-26/2) 
划 线 的 交点 
将 工件 夹 持 在 机 用 虎 错 上 (下 热 
两 个 平行 块 ) 按 线 钻 孔 : 
1. "6 χφή. 841, 
2. ΠΠ 6 χΦ5.5 和 孔 沉 筷 $9 \ 深 6 
3. {3 x $5.1 和 孔 , 攻 M6-6H 
螺纹 
底板 前 支 ΡΝ ΜΑΗ 人 M6-6H 螺纹 
架 .后 支 δν 注 :前 .后 支架 
架 、 盖 板 下 











根据 挡 板 2 x $4.5 的 位 置 尺寸 ， 
在 前 支架 上 钻 $3.3 的 底 孔 , 攻 M4- 
6Η 螺纹 











1. 用 相同 方法 : 钻 $5.5 孔 、 沉 孔 
49 深 6 
2. 钻 44.2 的 孔 , 攻 M5-6H 螺纹 







































































































































































.226 ,钳工 技能 大 赛 试 题解 读 
(32) 
工序 
工件 名 称 简要 说 日 
{44} ( 工 步 ) 简要 说 明 
UU 形 板 钻 孔 、 相同 方法 : 按 线 外 4 x $4.2 孔 、 
攻 螺 纹 攻 4 x M5-6H 螺纹 
| 
按 线 外 2 x $4.5 的 孔 , 去 毛刺 、 
ΠΕ E 
根据 总 装配 图 和 零件 图 ,经 计算 
换算 出 加 工 界线 尺寸 . 
ee ey Δι =28( 实 际 尺 寸 ) -6.485 
| es 由 于 28 的 公差 为 +0.01, 此 误差 
可 以 忽略 不 计 , 故 
hi =28 -6.485 =21. 515 
a 图 : 
将 工件 大 平面 贴 合 V 形 块 大 平 
面 上 , 划 尺 寸 60 中 心 线 ( 划 两 面 ) 
b 图 : 
将 a 图 向 左 转 90° 分 别 以 4 面 和 
B 面 为 划 线 基准 ,以 尺寸 
[60( 实 际 尺 寸 )/2 --6. 485 ] 分 别 
在 侧面 和 大 平面 边缘 划 线 
ο: 
于 支架 划 线 

















将 工件 大 平面 贴 合 V 形 块 大 平 
面 上 ,以 平板 为 划 线 基准 ,将 游标 
) 

















惑 卡尺 升 高 6.485 划 线 ( 划 两 




















dd 图; 

1. 将 游标 高 度 卡 尺 的 顶尖 找 正 
60 尺寸 的 中 线 与 6. 485 线 的 交点 
划 线 (两 面 ) 

2. 将 工件 翻转 1805Α ΠΒ 面 对 
换 , 同 理 划 另 一 侧 V 形 面 线 
































试题 十 五 V 形 支承 旋转 机 构 «227: 

























































































































































































(28) 
工序 
工作 名 称 | ， 工艺 简 图 简要 说 明 
ΚΦ 
ΠΠ 去 除 阴影 部 分 
. 按 划 线 粗 加 工 , 半 精 加 工 ( 贸 
余 量 ) 
2， 按 图 所 示 ; 

ΟῚ 将 工件 与 男 一 V 形 块 贴 合 ,用 指 
示 表 进行 测量 ,V 形 面 等 高 与 底面 
平行 的 测量 

创 前 .测量 μμ... 
、 3. 用 $12h6 的 量 棒 与 V 11} 
行 测量 如 的 尺寸 ,应 控制 在 36 + 
0.015 范围 ,同时 也 可 以 用 比较 法 
πο ΒΕ κ ἤ-Κ ΠΕ 
铁 哪 一 侧 ,Li Ια 的 误差 须 <0. 02 
ο ΜΑ. 
12141214 根据 总 装配 图 和 零件 图 ,经 计算 
换算 出 加 工 界线 的 尺寸 ， 
.. hs =28( 实 际 尺寸 ) -12. 14 
. 由 于 28 的 公差 为 +0.01 其 误差 
可 以 忽略 不 计 , 故 
h, =28 -12. 14 =15. 86 
sz 5 加 工 .测量 方法 和 要 求 ,与 后 支 
ΑΗ ,测量 58 
ee ο στη 
Μαι ος 000 将 前 支架 .后 支架 与 底座 结合 
后 支架 、| “gp 位 ,用 三 角 磨 石 去 毛刺 , ΕΙ ΡΕΞ ΡΙ 
底板 “| ὧς πο... 
ΠΠ Π 
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序号 | 工件 名 称 


工序 
( 工 步 ) 


(58) 


简要 说 明 





20 


主轴 、 
前 支架 、 
后 支架 、 

底板 


με, 
联接 、 
测量 、 






























































43: 0.02 











γα - 





















































Y 
λ 











a 图 ; 





1. 底座 大 平面 与 V 形 面 贴 合 
5mm 量 块 与 前 支架 下 侧 和 
贴 合 ,可 用 铜 棒 轻 轻 敲 击 前 3 

逐步 拧紧 螺钉 ,了 























侧面 ,再 





























面 为 基准 ,对 Y 形 块 内 侧 大 平面 检 





查 与 平板 的 平行 

















度 误 差 进行 校 验 


(如 果 支 架 尺 寸 28 方向 的 误差 较 


大 , 须 对 V 形 块 结合 面 





进行 修正 ) 


2. 上 下 翻转 180°, 以 同样 的 方 
法 .要求 装 配 后 支架 ,同时 用 40 的 
量 块 检测 前 、 后 支架 间 的 尺寸 ,如 
不 符合 要 求 则 调整 后 支架 


b 图 : 
1. 用 铜 棒 对 主 














轴 与 前 支架 、 后 支 


架 配 合 部 分 垫上 木 条 , 轻 轻 敲打 
(有 处 ) 目的 :有 利于 提高 主轴 与 V 
形 块 接触 部 分 吻合 性 ) 同时 对 尺寸 
60 方向 上 的 错位 ( 错 边 ) .尺寸 70 
方向 上 的 5mm( 用 量 块 测量 ) 和 主 




















轴 高 度 .对 平板 








平行 度 误差 对 








称 度 误差 的 测量 ， 





进行 调整 .控制 








2. 在 前 支架 .后 支架 V 形 面 涂 

















上 注 薄 一 层 红 


于 粉 , 轻 压 转动 主 














轴 , 此 时 检验 V 形 面 在 轴线 方向 留 








下 的 印痕 ; 正常 








( 离 端 口 2mm 处 





常 的 印痕 : 呈 “ 对 


形 面 宽度 方向 接 





综合 a 图 .b 图 
误差 大 找 出 原 
装 ,装配 .检测 


ng 














ΕΒ Ν 55 


ΕΗ͂ 
的 印痕 是 在 轴线 
向 与 轴线 平行 的 前 、 后 均匀 的 两 条 











不 作 检验 ) ;不 正 
角 线 " 式 印痕 。V 
触 一 半 或 不 均匀 。 














同时 检查 高 度 尺寸 : 43 +0. 02 


情况 进行 分 析 , 如 
因 , 拆 下 修正 后 重 
同上 (ab 图 ); 误 








小 ,可 对 V 形 面 局 部 进行 修正 或 
磨 石 研磨 等 方法 进行 修正 
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前 支架 、 
后 支架 、 
底板 








定位 ( 销 
ἘΣ $5H7 
孔 、 装 和 
φ5ηι6 
圆柱 销 ) 








0000000 














前 .后 支架 的 顶 面 与 机 用 虎 钳 的 
工作 面 接触 ,用 钳 口 夹 紧 ,底座 尺 
寸 70 方向 的 两 侧面 ,通过 底 孔 
44.8 对 与 前 、 后 支架 进行 配 钻 4 x 
φ4. 8 11., ΠΠΕΣ 4 χφ5ΗΤ 孔 , 并 装 
Α.4 χφδιιό 圆柱 销 

































































试题 十 五 V 形 支承 旋转 机 构 209" 

























































































































































































( 续 ) 
κ | 工序 --- 
序号 | 工件 名 称 (138) 工艺 简 图 简要 说 明 
1. 将 形 板 与 底座 预 紧 ,用 量 块 
分 别 测量 Ὁ 形 面 到 主轴 两 侧 的 尺 
二 万 万 误差 <0.03, 同 时 分 别 以 
Α.Β 侧面 为 基准 ,用 指示 表 对 U 形 
τε : 板 的 C 面 .D 面 间 的 距离 对 尺寸 70 
底板 . 支 | 组 装 
αι... 对 称 度 的 测量 。( 如 UU 形 板 大 平面 
与 形 板 定位 ) 了 HEIaG 对 底座 的 垂直 度 误 差 较 大 时 ,可 微 
量 修正 U 形 板 的 结合 面 ) 
2. 调整 至 符合 要 求 ,将 螺钉 拧紧 
3. 复 检 、 符 合 要 求 和 上 道 工序 同 
理 , 对 底座 和 1 形 板 的 定位 销 孔 进 
行 钻 、 铵 并 装 和 人 定位 销 2 x $5m6 
按 划 线 基准 将 游标 高 度 卡 尺 下 
23 划 线 降 尺 寸 : (D -20/2). ,再 下 降 20 
划 线 
24 | ”轴瓦 1 去 除 阴 影 部 分 ( 留 余 量 ) 
πα ο. 
严格 控制 尺寸 
h=[20+(D-20)/2] 
25 4Η D = 实际 尺寸 




















注 : @@ 加 工时 保证 4 处 的 

















Q@D 为 直径 的 实际 尺寸 
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工件 名 称 


工序 
( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 





26 


27 


28 


29 





轴瓦 


测量 





用 比较 测量 法 ,测量 工 的 高 度 ， 
同时 检查 加 工 面 与 $912H7 孔 的 平 
行 度 误 差 

注 :L=20/2 +12/2=16 








划 线 、 
ΠΧ 














a 图: 

以 平板 为 划 线 基准 : 

1. 将 游标 高 度 卡 尺 升 高 ( D/2 - 
5.77) 划 线 (两 侧面 ) 

2. 将 游标 高 度 卡 尺 升 高 ( D/2 - 
3.46) 划 线 (两 侧面 ) 交 ΦΙΟΗΤ 
孔 口 

3. 以 尺寸 D/2 划 线 

4. 离 “5.77”、“3.46” 交 点 0.5 ~ 
1 划 锯 制 斜 线 





> 
































阴影 部 分 





ΦΕΗΙ, 


测量 




















4 面 为 已 加 工 表面 ,以 4 面 基准 
加 工 B 面 保 证 尺寸 20 
注 :在 前 两 道 工序 a 图 中 ,在 加 
τα 面 控制 尺寸 h 时 ,如果 多 加 工 
或 少 加 工 0.01, 那 么 在 加 工 B 面 ， 
控制 尺寸 20 时 ,也 应 多 加 工 或 少 
加 工 0.01 x2 =0.02 
如 多 加 工 了 0.01 ,那么 尺寸 20 
要 加 工 到 19. 98 ,反之 到 20.02, Η 
的 主要 是 保证 对 称 度 







































































划 线 


























按 a 图 .b 图 在 轴瓦 的 背面 划 中 
心 方 格 线 (6 x6) 








试题 十 五 V 形 支承 旋转 机 构 : 2831: 



















































































































































































( 续 ) 
工序 
ΕΙ η: τν 艺 简 ε΄ 简 ΝῊ 
序号 | 工件 名 和 ( 工 步 ) 工艺 简 图 简要 说 明 
ΠΠΠΠ 
12h6 | | ΠΠΠΠΠΠΠ 
Φ ΠΠ ΠΠ ΜῊ 
将 轴瓦 装 夹 在 机 用 虎 钳 上 
轴瓦 和 Se 
瓦 ή - 4 σφι απ 0 上 中- 
. πο -- πι φό 孔 , 深 6_， 1;。 先 用 4$6 
钻 孔 αι, 的 普通 麻花 钻 钻 深 4, 再 用 改制 
al ο 图: 
η να Εμ η 
ΓΙ | 
ὈΠ ςΠ 
在 平板 上 划 线 : 
3 划 线 坯料 的 形 位 精度 较 好 ,以 相 邻 两 
侧面 为 划 线 基准 , 划 中 心 线 , 同时 
划 10 x 10 的 方 格 线 
在 钻床 上 : 
32 轴 套 | 钻 孔 ΑΗ, 1. 按 线 钻 $9.8 11, Εξ g10H7 41, 
2. 孔 口 倒 钝 C0. 2 
以 ΦΙΟΗΤ 孔 为 基准 ,加 工 四 周 
边 , 且 控制 邻 边 相 互 垂 直 和 四 周边 
33 半 精 加 工 
ἘΠῚ 5 侧面 垂直 大 平面 
测量 工具 为 :游标 卡尺 Εν 
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工件 
名 称 


工序 
( 工 步 ) 


( 续 ) 


简要 说 明 





34 


轴 套 


精 加 工 





ΒΡΗ͂Ι 


测量 测量 
注 : 首 先 对 对 面 进行 加 工 和 测量 
(等 距离 .平行 度 ) ,再 对 邻 面 进 行 
加 工 和 测量 ( 等 距离 .平行 度 和 垂 
直 度 ) 
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1548 


划 线 














将 工件 的 大 平面 贴 合 在 后 面 的 V 
形 块 的 平面 上 : 
1. 按 划 线 基 准将 游标 高 度 卡 尺 
下 降 尺 十 :50 (实际 尺寸 )/2 划 线 
(直径 ) ,再 以 此 分 别 上 升 和 下 降 10 
平 线 
2. 将 工件 转 90° 用 尺 找 正 划 
好 的 直径 线 , 使 之 与 平板 垂直 
时 再 以 最 高 点 为 划 线 基准 。 
同 理 再 划 过 圆心 的 直线 , 再 分 别 划 
20 x 20 的 方 格 线 




































































































































































ΠΒ 

















用 锯 割 等 方法 去 除 阴 影 部 分 ( ΒΗ 
有 余 量 ) 











ἩΕΗ͂Ι 
( 半 精 
加 工 、 


精 加 工 ) 、 


试 配 











a 图; 

1. 按 线 粗 加 工 、 半 精 加 工 

2. 精 加 工 严 格 控 制 

Li =L, =L; = 了 4 Ξ50/2 -20/2 

注 :50( 花 盘 ) .20( 轴 套 ) 均 为 实 
际 尺寸 








ΡΕ: 
义 轴 套 ( τ) 为 基准 对 花 盘 方 孔 
修正 

注意 : 

Q@ 方 孔 四 个 角 的 清 角 加 工 

@) 内 孔 边 到 边缘 的 距离 4 处 最 
大 误差 不 得 大 于 0. 005 

人 @@ 保 证 加 工 面 对 大 平面 的 秆 


Εξ 
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试题 十 五 V 形 支承 旋转 机 构 2399" 



















































































































































































(588) 
τ 工序 
号 | 工件 名 称 工艺 简 医 简要 说 
序号 | 工件 名 和 ( 工 步 ) 艺 简 图 简要 说 明 
将 工件 清洗 干净 ,配合 部 分 抹 上 
主轴 机 油 , 主 轴 尾 部 垫上 木 条 ( 胶木 板 ) 
ον ΜΝ 组 装配 或 用 铜 棒 轻 轻 敲 击 (a 图 ) 轴 套 与 
支承 圈 主轴 $10n6 过 盈 配 合 ,使 支承 圈 与 
主轴 轴 肩 $12 的 侧面 靠 牢 , 轴 套 与 
支承 轴 圈 紧密 结合 (b 图 ) 
Ρῃ 
ΠΠ 
轴 套 与 花 ῃ Π ΕΞΠΗΙΉΠΕΕ ΠΤ, 12Η 
ῥό 主轴 组 件 盘 的 试 装 00 Ι 形 可 能 有 微量 的 变化 ,在 总 装配 
与 花 盘 修正 | 一 | 前 , 须 对 轴 套 进行 微量 修正 (可 用 
τ 麻石 等 进行 微量 加 工 ) 
ο. 清洗 对 组 .部件 进 行 清 洗 , 同时 将 挡 
40 水 、 . ΤΠΕ ς 年 育 «Ε.Π Ἐτὴ -- Ἡπ πῃ 
挡 板 装配 挡 板 反 装 配 在 前 支架 上 (与 前 支架 顶 

































































平 齐 ) 
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简要 说 明 


续 ) 
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清洗 主轴 组 件 .轴瓦 : 


1. 





3. 





形 板 装 











将 盖 板 装 在 U 形 板 中 


i 与 U 形 板 相 应 对 齐 ) ,拧紧 2 x 




































































M5-6H 螺钉 
在 盖 板 中 拧 入 M5 的 紧 定 螺 














钉 调 





Ἱ 





量 方法 ; 


全 .调整 主轴 与 轴瓦 间 


将 主轴 组 件 由 左 向 右 通过 Ὁ 
( 放 ) 在 前 支架 、 后 支架 上 

2. 在 轴瓦 上 涂 上 机 油 , 46 沉 孔 
中 放 入 $5 x2 的 铜 执 , 将 轴瓦 装 入 
U 形 板 中 ,轴瓦 $12H7 部 分 与 主轴 
配合 





(端面 

















的 间 际 


如 图 示 手 指 稍 给 花 盘 一 点 向 上 
的 力 ,指示 表 在 主轴 轴 有 贷 处 变化 











0. 02。 此 时 用 手 转 动 轴 套 ， 
在 前 支架 .后 支架 .轴瓦 中 
如 ,均匀 一 致 。 再 将 紧 定 螺钉 处 拧 



































主轴 应 
转动 自 








上 一 个 螺钉 锁 紧 , 再 复核 ， 











0. 02 ,应 重新 调整 


如 大 于 














Ἢ; 


1 


圆 跳动 、 
全 跳动 、 


下 ,> 











及 了 


|» 























---- 























1. 


检测 花 盘 全 跳动 时 用 


两 只 指 


示 表 ,指示 表 触 头 摆 放 的 位 置 如 4 


向 视 


2. 


转动 


图 (全 ) 处 
检测 圆 跳动 、 全 跳动 
主轴 $20 处 , 同时 轴 





右 ,使 主轴 $20 的 右 侧 靠 牢 


3: 








,用 手 
向 力 向 
挡 板 








如 不 符合 要 求 ,重新 调 
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